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บทคดัย่อ 
 ผงัโรงงานเป็นสิ่งจ าเป็นต่อประสิทธิภาพการผลิต คุณภาพสินค้า ความปลอดภยัและขวญัก าลงัใจของ
พนักงาน การประเมินและตัดสินใจคัดเลือกผังโรงงานที่เหมาะสมโดยการพิจารณาครอบคลุมหลายปัจจัยจึงมี
ความส าคญัต่อความส าเรจ็ขององค์กร งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อน าเสนอวธิกีารอย่างเป็นระบบในการประเมนิผงั
โรงงานแบบหลายปัจจยั โดยการบูรณาการกระบวนการล าดบัชัน้เชงิวเิคราะห์ร่วมกบัตวัแบบการโปรแกรมเป้าหมาย 
การด าเนินการวจิยัประกอบดว้ย 3 ข ัน้ตอนหลกั ข ัน้ที ่1 เป็นการประยุกต์วธิกีารวางผงัอย่างเป็นระบบ ในการรวบรวม
ขอ้มลูผลติภณัฑ์ กระบวนการผลติ วเิคราะห์การไหลของวสัดุและความสมัพนัธ์ของกจิกรรม เพื่อก าหนดผงัทางเลอืก 
ข ัน้ที ่2 เป็นการประยุกต์กระบวนการล าดบัชัน้เชงิวเิคราะห์เพือ่ก าหนดปัจจยัและค่าน ้าหนักปัจจยัทีจ่ะใชเ้ป็นเกณฑใ์น
การประเมนิผงัโรงงาน งานวจิยันี้ไดจ้ดัแบ่งปัจจยัออกเป็น 2 ดา้นหลกั คอื ดา้นประโยชน์และดา้นความเสีย่ง ค่าน ้าหนกั
ปัจจยัและค่าน ้าหนักผงัทางเลอืกเทยีบกบัปัจจยัจะใชเ้ป็นขอ้มลูน าเขา้ในขัน้ที ่3 ซึ่งเป็นการสรา้งตวัแบบการโปรแกรม
เป้าหมายเพือ่ตดัสนิใจคดัเลอืกผงัโรงงานทางเลอืกทีเ่หมาะสมทีสุ่ด โดยจะเป็นผงัโรงงานทีท่ าใหผ้ลรวมของค่าเบีย่งเบน
จากเป้าหมายดา้นประโยชน์และดา้นความเสีย่งมคี่าน้อยทีสุ่ด วธิกีารทีน่ าเสนอนี้ไดป้ระยุกต์ใชก้บัโรงงานกรณศีกึษาซึ่ง
ท าการผลติชิ้นส่วนช่วงล่างรถบรรทุก โดยจากการหาค าตอบทีด่ทีีสุ่ดดว้ยตวัแบบการโปรแกรมเป้าหมายไดผ้ลลพัธว์่ า
ผงัโรงงานแบบที่ 2 เหมาะสมที่สุด ถึงแมว้่าค่าน ้าหนักรวมด้วยประโยชน์จะไม่ได้มคี่าสูงสุด แต่ค่าน ้าหนักด้านความ
เสี่ยงมคี่าน้อยที่สุด กล่าวโดยสรุปการบูรณาการกระบวนการล าดบัชัน้เชิงวิเคราะห์ร่วมกบัตัวแบบการโปรแกรม
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เป้าหมายนับว่าเป็นวธิทีีเ่หมาะสมและมปีระสทิธภิาพในการตดัสนิใจคดัเลอืกผงัโรงงาน เนื่องจากเป็นวธิทีีเ่ป็นระบบ มี
ความเทีย่งตรงและพจิารณาปัจจยัต่าง ๆ อย่างครบถว้นทัง้ปัจจยัดา้นประโยชน์และความเสีย่ง 
ค าหลกั:  ผงัโรงงาน ปัญหาหลายปัจจยั การวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ กระบวนการล าดบัชัน้เชงิวเิคราะห ์ตวัแบบ
การโปรแกรมเป้าหมาย 
 
Abstract 
 Plant layout has significant impact on the production efficiency, product quality, safety and workers’ 
morale. Evaluation and decision making processes of alternative layouts with multiple-criteria consideration 
have become mandatory to organization’s achievement. This research aims to propose a systematic 
methodology for evaluating plant layout based on multiple criteria by integrating Analytic Hierarchy Process 
(AHP) with Goal Programming (GP). The research consists of 3 main phases. In phase 1, which is an application 
of SLP, the SLP is applied to collect product and processes data, analyze material flows and activity relationship 
for determining a number of alternative plant layouts. In phase 2, AHP is applied to identify factors and their 
weights to be used as criteria to evaluate alternative layouts. This research classified the criteria into 2 groups 
as benefit criteria and risk criteria. The criteria weights and the alternative layout weights with respect to criteria 
are then used as input parameters for Goal Programming model (GP) in phase 3. The GP is applied to select 
an optimal plant layout by specifying a target for each goal to solve for a preferred solution that minimizes the 
summation of the deviations for the prescribed set of target values. An application of the proposed methodology 
is demonstrated by the case study factory producing truck suspension parts. Optimal solution solved by GP 
model showed that an alternative layout 2 is the most appropriate layout. Although its total weight score of 
benefit is not the highest, but that of the risk is the lowest. In conclusion, the integration of AHP with GP 
proposed in the research is a suitable and effective methodology for evaluating and selecting the plant layout. 
This approach is systematic, accurate, and considering all factors including benefit and risk factors. 
Keywords: Plant layout, Multi-criteria problem, Systematic Layout Problem, Analytic Hierarchy Process, Goal 

Programming model 
 

1. บทน ำ 
ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมต่างได้รบัผลกระทบทัง้

จากสภาวะการณ์แข่งข ัน วิกฤตเศรษฐกิจและการ
เปลี่ยนแปลงอย่างฉับพลันของเทคโนโลยี ส่งผลให้
อุตสาหกรรมตอ้งปรบัตวัอย่างต่อเนื่อง โดยการปรบัปรุง
กระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพเพื่อให้
ทดัเทยีมกบัคู่แข่งขนัและตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าได้ ผงัโรงงานที่ดนีับเป็นสิง่สนับสนุนส าคญัที่จะ
ช่วยเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ คุณภาพของสนิคา้ และ
ลดต้นทุนการผลิต ในทางตรงข้าม ผังโรงงานที่ไม่
เหมาะสมจะท าให้เกิดปัญหาหลายประการ ได้แก่ 
ปรมิาณสนิคา้ระหว่างผลติสงู เวลาและตน้ทุนการผลติ 

 
สนิคา้เพิม่ขึน้ ความสูญเปล่าและอุบตัเิหตุในการท างาน
สงูขึน้ เป็นตน้ [1]  

งานวจิยัที่ผ่านมาได้น าเสนอวธิกีารออกแบบผัง
โรงงานจัดแบ่งเป็น 2 กลุ่ม ได้แก่ 1. วิธีอัลกอริทึม  
(algorithm) เช่น วิธี Spiral และ MULTIPLE เป็นวิธีที่
สะดวกในการสรา้งผงัทางเลอืก หรอืวธิอีลักอรทิมึในรปู
แบบจ าลองคณิตศาสตร์ ซึ่งจะมคีวามซับซ้อนในการ
ค านวณและต้องการทักษะทางคณิตศาสตร์สูง วิธี
อัลกอริทึมนี้จะใช้จุดมุ่งหมายเดียวเชิงปริมาณ เช่น 
ต้นทุนการขนส่งรวมต ่าทีสุ่ด เป็นต้น 2. วธิตีามขัน้ตอน 
(procedural) เช่น วธิกีารออกแบบผงัโรงงานอย่างเป็น
ระบบ (SLP) วิธีการนี้ จะการออกแบบผังโรงงาน



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

30 ปีที ่6 ฉบบัที ่2 กรกฎาคม - ธนัวาคม 2563 
 

ตามล าดบัขัน้ตอนทีต่่อเนื่องกนั เป็นวธิทีีม่คีวามยดืหยุ่น
ในการรวมหลายปัจจยัทัง้เชงิคุณภาพและเชงิปรมิาณใน
การออกแบบผงัโรงงานได ้[2] 

SLP เป็นวิธีการตามขัน้ตอน (procedural) ใช้
ส าหรบัออกแบบผงัโรงงานทางเลือก SLP เป็นที่นิยม
และใช้งานอย่างแพร่หลาย ทัง้ในภาควิชาการและ
ภาคปฏิบตัิในอุตสาหกรรม เนื่องจากมวีิธีการชดัเจน 
เขา้ใจงา่ย อย่างไรกต็าม SLP ไมไ่ดน้ าเสนอรายละเอยีด
ที่ชดัเจนในการประเมนิเลอืกผงัโรงงานทีเ่หมาะสม ซึ่ง
ไดแ้ก่ ข ัน้ตอนการก าหนดปัจจยัและค่าน ้าหนักปัจจยัใน
การประเมนิผงัทางเลอืก [3] 

การวางผังโรงงานจัดเป็นปัญหาการตัดสินใจ
หลายปัจจัย (multi-criteria decision making: MCDM) 
ซึ่งหมายถงึ การตดัสนิใจคดัเลอืกผงัโรงงานทีเ่หมาะสม
จะต้องพิจารณาจากปัจจยัหลายประการร่วมกนั ทัง้ที่
เป็นปัจจยัเชงิปรมิาณและปัจจยัเชงิคุณภาพ เช่น ตน้ทุน
การขนถ่ายวสัดุ ความยืดหยุ่น ความปลอดภยั ความ
สะดวกในการจดัการ  [4]  

กระบวนการล าดับชัน้เชิงวิเคราะห์ (analytic 
hierarchy process: AHP) เ ป็นเทคนิคการตัดสิน ใจ
หลายปัจจยัโดยใช้ทฤษฎีการวดั เพื่อประเมนิน ้าหนัก
ความส าคัญของปัจจัยความส าคัญที่จ ัดแบ่งออกเป็น
โครงสร้างตามล าดับขัน้ (hierarchy) [5] เนื่ องจาก
ลกัษณะเด่นของ AHP คอื งา่ยต่อการใชง้าน และมคีวาม
ยืดหยุ่นสูง AHP จึงได้ถูกน ามาใช้งานร่วมกบัเทคนิค
อื่ น ๆ  ไ ด้ แ ก่  mathematical programming, meta-
heuristics ในการออกแบบผงัโรงงงานแบบหลายปัจจยั 
[6,7] 

การโปรแกรมเป้าหมาย (goal programming: 
GP) ตวัแบบชนิดหนึ่งของการโปรแกรมเชงิเส้นตรง มี
ลักษณะเป็นการโปรแกรมหลายจุดประสงค์ (multi-
objective programming) โ ด ย ผู้ ตั ด สิ น ใ จ ก า ห น ด
เป้าหมาย (target) ของแต่ละจุดประสงค์และหาผลลพัธ์
ที่ดีที่สุดซึ่งท าให้ผลรวมของส่วนเบี่ยงเบนระหว่างค่า
เป้าหมายทีต่้องการกบัผลลพัธ์ทีเ่กดิขึน้จรงิมคี่าต ่าทีสุ่ด 
[8] 

งานวจิยันี้มุ่งเสนอวธิกีารอย่างเป็นระบบทีจ่ะช่วย
อุตสาหกรรมประเมนิและคดัเลอืกผงัโรงงานทีเ่หมาะสม 
โดยการพจิารณาปัจจยัซึง่ส่งผลกระทบทัง้ดา้นประโยชน์

และด้านความเสีย่งร่วมกนั วธิทีี่น าเสนอไดป้ระยุกต์ใช ้
SLP ในการสรา้งผงัโรงงานทางเลอืก และไดบู้รณาการ 
AHP ร่วมกบั GP โดย AHP ใช้เพื่อก าหนดปัจจยัด้าน
ประโยชน์และด้านความเสี่ยง ก าหนดโครงสร้างล าดบั
ข ัน้ของปัจจยัและก าหนดค่าน ้ าหนักของปัจจยั ซึ่งจะ
น ามาใช้เ ป็นพารามิเตอร์ส าหรับตัวแบบ GP เพื่อ
คดัเลอืกผงัโรงงานทีเ่ลอืกทีเ่หมาะสมทีสุ่ด โดยวธิกีารที่
น าเสนอนี้ไดป้ระยุกต์ใชก้บัโรงงานกรณีศกึษาซึง่ท าการ
ผลติชิน้ส่วนช่วงล่างรถบรรทุก   

การน าเสนอการบูรณาการ AHP ร่วมกับ GP 
นับว่ามีความเหมาะสมในการประเมินคัดเลือกผัง
โรงงาน เนื่องจากเทคนิคทัง้ 2 เป็นเทคนิคส าหรบัปัญหา
การตัดสินใจหลายปัจจัย AHP จะช่วยให้สามารถ
ตัดสินใจได้อย่างเป็นระบบ มีความเที่ยงตรงในการ
ประเมนิ และใชง้านง่ายไม่มกีารค านวณทีซ่บัซ้อน ส่วน 
GP จะช่วยคดัเลือกผงัโรงงานที่ดีที่สุดภายใต้เงื่อนไข
ของผงัโรงงานทีม่ปีระโยชน์สงูสุดแต่มคีวามมคีวามเสีย่ง
ต ่าสุด 
 
2. ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

ทฤษฎหีลกัทีไ่ดป้ระยุกต์ในงานวจิยันี้มหีวัขอ้และ
รายละเอยีดดงันี้  
2.1 การวางผงัโรงงาน  
 การวางผงัโรงงาน (plant layout) หมายถึง การ
จดัต าแหน่งและการประสานงานอย่างมปีระสทิธภิาพ
ของหน่วยงานต่าง ๆ ในโรงงานเพือ่ใหก้ารผลติและการ
บริห ารทรัพยากรการผลิตด า เนิ น ไปได้อย่ างมี
ประสทิธภิาพสงูสุด ปัญหาการวางผงัโรงงานจงึเป็นการ
จดัวางต าแหน่งที่เหมาะสมที่สุดของ n แผนกลงใน n 
ต าแหน่งโดยมจีุดประสงค์แบ่งเป็น 2 ลกัษณะ ไดแ้ก่ 1) 
ท า ให้ ร ะย ะทางรวมของการ เคลื่ อ นที่ น้ อยที่สุ ด 
(distance-based objective) และ 2) ท าให้คะแนนการ
ติดกนัมากที่สุด (adjacency-based objectives) [9] ซึ่ง
การหาผลลพัธ์การจดัวางผงัโรงงานที่เหมาะสมมหีลาย
วธิไีด้แก่ 1) หาค าตอบที่ดทีี่สุด (exact procedure) ซึ่ง
ไ ด้ แ ก่  วิ ธี  branch and bound ส า ห รับ  quadratic 
assignment problem 2) วธิฮีวิรสิตกิส์ ซึ่งสามารถแยก
เป็นกรณ ีการสรา้งผงัใหม ่(construction type) ซึง่ไดแ้ก่ 
วิธี SLP วิธี graph-based และ CORELAP อัลกอรทิมึ 
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หรือ การปรับปรุงผังเดิม ( improvement type) เช่น 
CRAFT อลักอรทิมึ เป็นตน้ และ 3) วธิ ีMeta-heuristics 
เช่น GA, SA และ tabu search เป็นตน้ [10] 
2.2 วิธีการวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ 

วธิกีารวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ(systematic 
layout planning: SLP) พฒันาขึน้โดย Richard Muther 
ในปีค.ศ. 1967 เป็นวธิกีารตามขัน้ตอน (procedural) ใช้
ส าหรับสร้างผังโรงงานใหม่หรือผังโรงงานทางเลือก 
SLP ประกอบดว้ย 10 ขัน้ ตอนทีต่่อเนื่องกนัแสดงดงัรูป
ที ่1 [11] 

 

 

รปูที ่1 วธิกีารวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ 
 
 SLP เริ่มต้นด้วยการเก็บข้อมูล 5 ด้านได้แก่ 
ผลติภณัฑ ์ปรมิาณผลติ ล าดบัการผลติ หน่วยสนบัสนุน
การผลติ และ เวลาผลติ ขอ้มลูเหล่านี้จะน ามาวเิคราะห์
การไหลของวัสดุ  ด้วยเทคนิค from- to-chart และ
วิเคราะห์ความสัมพันธ์ของกิจกรรมด้วย activity 
relationship diagram เพื่อสรา้งแผนภาพความสมัพนัธ์ 
( relationship diagram)  จ ากนั ้น จ ะ ก าหนดพื้ น ที่ ที่

ต้องการในแต่ละกจิกรรมแลว้น ามาสรา้งเป็น แผนภาพ
ความสมัพนัธ์ของพื้นที่ (space relationship diagram) 
หลังจากที่พิจารณาข้อจ ากัดในทางปฏิบัติต่างๆ ผัง
โรงงานทางเลอืกจะถูกสรา้งขึน้ ในขัน้ตอนสุดทา้ยจะท า
การประเมนิผงัโรงงานโดยพจิารณาจากปัจจยัต่างๆเพื่อ
คัดเลือกผังโรงงงานที่เหมาะสมที่สุด SLP ได้น าไป
ประยุกต์ใช้งานอย่างแพร่หลาย ได้แก่ Maina E.C. et 
al. [3] ประยุกต์ SLP ในการปรับปรุงพื้นที่การผลิต
ชิน้ส่วนยานยนต์ใหม้ปีระสทิธภิาพเพิม่ขึน้ กฤต จนัทรส
มยั และอรอุมา ลาสุนนท ์[12]  ไดป้ระยุกต์ SLP ร่วมกบั
หลักการ ECRS ในการลดเวลาการผลิตรวมของ
กระบวนการผลติประตูไมบ้านเลือ่น 
2.3 การวางผงัโรงงานแบบหลายปัจจยั 
 การตัดสินใจแบบหลายปัจจยั (multiple criteria 
decision making: MCDM) เป็นแขนงหนึ่งของการวจิยั
ด าเนินงาน ซึ่งเกี่ยวกบัการหาผลลพัธ์ทีเ่หมาะสมทีสุ่ด
ของปัญหาทีม่คีวามซบัซ้อน มตีวัชี้วดั จุดมุ่งหมายและ
ปัจจยัในการพจิารณาที่หลากหลายและมคีวามขดัแยง้
กนั วธิทีี่ใช้ส าหรบัปัญหา MCDM ได้แก่ MAUT, AHP, 
Fuzzy Set Theory, DEA, Goal Programming, 
ELECTRE และ PROMETHEE เป็นตน้ [13, 14] 
 การวางผังโรงงาน โดยเฉพาะในขัน้ตอนการ
ประเมินผังโรงงานทางเลือก จัดเป็นปัญหา MCDM 
เนื่องจากการตดัสนิใจเลอืกผงัโรงงานที่เหมาะสมต้อง
พจิารณาจากปัจจยัหลายด้านทัง้ปัจจยัเชงิปรมิาณและ
ปัจจยัเชงิคุณภาพ แล้วคดัเลอืกผงัโรงงานที่เหมาะสม
ที่สุดเมื่อพจิารณาปัจจยัทัง้หมดร่วมกนั [2] การวางผงั
โรงงานแบบหลายปัจจัยมีข ัน้ตอนหลักได้แก่ การ
ก าหนดผงัทางเลอืก การก าหนดปัจจยัในการพจิารณา 
และการประเมนิผงัทางเลอืกเทยีบกบัปัจจยั [15] 
2.4 กระบวนการล าดบัชัน้เชิงวิเคราะห ์

กระบวนการล าดับชัน้เชิงวิเคราะห์ (Analytic 
Hierarchy Process:  AHP)  เ ป็น เทคนิค  MCDM ใช้
ทฤษฎกีารวดัเพือ่ก าหนดความส าคญัของปัจจยัโดยการ
จดัรปูแบบปัญหาทีซ่บัซอ้นออกเป็นโครงสรา้งตามล าดบั
ชัน้ (hierarchy) ของจุดมุ่งหมาย ปัจจยัหลกั ปัจจยัย่อย 
และทางเลอืกในการตดัสนิใจตามล าดับ โดยผู้ตดัสนิใจ
ท าการประเมนิส่วนประกอบย่อยทลีะคู่เพือ่เป็นขอ้มลูใน
การค านวณน ้าหนกัความส าคญัของปัจจยั และทางเลอืก

รวบรวมขอ้มลู P Q R S T และกจิกรรม 

1. การไหลของวสัดุ 2. ความสมัพนัธข์อง
กจิกรรม 

3. แผนภาพความสมัพนัธ์ 

4. พืน้ทีต่อ้งการ 5. พืน้ทีม่อียู่ 

6. แผนภาพความสมัพนัธข์องพื้นที่ 

7.ขอ้พจิารณาการ
เปลีย่นแปลง 

8. ขอ้จ ากดัเชงิปฏบิตั ิ

9. การสรา้งผงัโรงงานทางเลอืก 

10. การประเมนิผงัโรงงาน 
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ในการตดัสนิใจ [5] เนื่องจากลกัษณะเด่นของ AHP คอื 
ง่ายต่อการใชง้าน และมคีวามยดืหยุ่นสงู AHP จงึไดถู้ก
น ามาใช้งานร่วมกบัเทคนิคอื่นๆ ได้แก่ mathematical 
programming, DEA, meta-heuristics, QFD และ GP 
 AHP นิยมอย่างแพร่หลายในปัญหาการวางผงั
โรงงาน ณทัฐรยิา ภกัดปัีญญา และ ปณิธาน พรีพฒันา 
[16] น าเสนอการปรับปรุงผังโรงงานเครื่องจักรกล
การเกษตร โดยประยุกต์ SLP ร่วมกบั AHP Sirawadee 
Arunyanart แ ล ะ Surangkana Pruekthaisong [ 17] 
ประยุกต์ AHP ร่วมกับ DEA เพื่อเลือกผังโรงงานที่
เหมาะสมส าหรบัอุตสาหกรรมผลติชิน้ส่วนเครือ่งจกัรกล 
AHP ได้น ามาประยุกต์ร่วมกับการโปรแกรมไม่เป็น
เส้นตรง (NLP) โดย AHP ใช้เพื่อก าหนดค่าน ้ าหนัก
ปัจจยัเชิงคุณภาพและแบบจ าลอง NLP ใช้เพื่อหาผัง
โรงงานที่เหมาะสมที่สุดส าหรบัปัจจยัเชงิคุณภาพและ
เชงิปรมิาณ [18] 
2.5 ตวัแบบการโปรแกรมเป้าหมาย 
 ตั ว แ บ บ ก า ร โ ป ร แ ก ร ม เ ป้ า ห ม า ย  ( goal 
programming model:  GP)  พัฒนาขึ้น โดย Charnes 
และ Cooper ในปี คศ. 1961 โดยแบบจ าลอง GP จะหา
ค าตอบที่ท าให้จุดประสงค์ที่มีอยู่หลายข้อซึ่งมักจะ
ขดัแยง้กนัใหบ้รรลุค่าเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้โดยค่าเป้าหมาย
ของจุดประสงค์เหล่านี้ถูกก าหนดขึ้นโดยผู้ตัดสินใจ 
ค าตอบที่ เหมาะสมที่สุดจะท าให้ผลรวมค่าความ
เบี่ยงเบน (deviations) ของแต่ละเป้าหมายมคี่าต ่าสุด 
(minimize) [19,20]  

งานวจิยัหลายเรือ่งไดน้ าเสนอการใช ้GP ร่วมกบั 
AHP เพื่อการตัดสินใจในปัญหา MCDM Badri [21] 
เสนอการบูรณาการ AHP ร่วมกับ GP เพื่อคัดเลือก
อุปกรณ์ในการควบคุมคุณภาพงานบริการ Kwak และ 
Lee [22] น าเสนอการใช้ AHP เพื่อก าหนดค่าน ้าหนัก
และระดบัความส าคญัของโครงการการจดัสรรทรพัยากร
และสารสนเทศของมหาวิทยาลยั และได้ใช้ GP เพื่อ
คดัเลอืกโครงการทีเ่หมาะสม 

 
3. วิธีการด าเนินงาน 

วิธีการอย่างเป็นระบบที่จะช่วยอุตสาหกรรมใน
การประเมินและคัดเลือกผังโรงงานที่เหมาะสม โดย
บูรณาการวธิ ีAHP และ GP ประกอบดว้ยขัน้ตอนหลกั 

3 เฟส แสดงดงัรปูที ่2 

 
 

รปูที ่2 วธิกีารตดัสนิใจเลอืกผงัโรงงาน 
 
3.1 เฟส 1 วิธี SLP 
 เฟส 1 เป็นการประยุต์  SLP เพื่อก าหนดผัง
โรงงานทางเลอืก จ านวน 3 – 5 รูปแบบ มรีายละเอียด
ดงันี้ 
 ขัน้ที่ 1 เก็บรวบรวมข้อมูล การวิจยัเริ่มต้นจาก
การเก็บรวบรวมข้อมูลของโรงงาน ได้แก่ ผลิตภณัฑ์ 
กระบวนการผลติ หน่วยสนบัสนุนการผลติ การไหลของ
วสัดุ แผนกงานของโรงงานกรณีศกึษา โดยจดัท าในรูป 
operation process chart และ flow diagram 
 ขัน้ที ่2 วเิคราะห์การไหลของวสัดุ ข ัน้ตอนนี้เป็น
การวเิคราะห์การไหลในกระบวนการผลติตัง้แต่วตัถุดบิ
จนเป็นผลติภณัฑ์ส าเร็จรูป โดยการจดัท าเป็นแผนภูม ิ

เฟส 1 วิธี SLP 
ขัน้ที ่1 เกบ็รวบรวมขอ้มลู 
ขัน้ที ่2 วเิคราะหก์ารไหลของวสัดุ 
ขัน้ที ่3 วเิคราะหค์วามสมัพนัธก์จิกรรม 
ขัน้ที ่4 สรา้งผงัทางเลอืก 
 

เฟส 2 วิธี AHP 
ขัน้ที ่1 ก าหนดปัจจยัในการประเมนิ 
ขัน้ที ่2 สรา้งโครงสรา้งล าดบัชัน้ 
ขัน้ที ่3 สรา้งเมตรกิการเปรยีบเทยีบแบบคู่ 
ขัน้ที ่4 ค านวณค่าน ้าหนกัปัจจยั 
ขัน้ที ่5 ตรวจสอบความเทีย่งตรงการประเมนิ 
ขัน้ที ่6 ค านวณค่าน ้าหนกัรวม 
  

เฟส 3 วิธี GP 
ขัน้ที ่1 สรา้งตวัแบบ GP 
ขัน้ที ่2 หาค าตอบทีเ่หมาะสมทีสุ่ด 
  

การตดัสนิใจเลอืกผงัโรงงานทีเ่หมาะสม 
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from- to chart ซึ่งแสดงปริมาณการขนถ่ายระหว่าง
แผนกงาน 
 ขัน้ที ่3 วเิคราะหค์วามสมัพนัธก์จิกรรม ขัน้ตอนนี้
เป็นการจัดท า แผนภาพความสัมพันธ์ (relationship 
diagram) โดยเริม่จากการแปลงขอ้มูลปรมิาณการไหล
ระหว่างแผนกซึง่เป็นขอ้มลูเชงิปรมิาณใหเ้ป็นรหสัระดบั
ความสมัพนัธ์หรอืความส าคญัของคู่แผนกต่างๆซึ่งเป็น
ข้อมูลเชิงคุณภาพในรูปของ relationship chart (REL 
chart)จากนัน้จึงสร้าง relationship diagram ในล าดับ
ต่อมา 

ร หั ส ค ว า ม สั ม พั น ธ์ ร ะ ห ว่ า ง คู่ แ ผ น ก ใ น 
Relationship chart และสัญลักษณ์ความสัมพนัธ์ [23] 
แสดงดงัตารางที ่1 
 
ตารางที ่1 รหสัความสมัพนัธข์อง REL chart 
รหสั ความหมาย สญัลกัษณ์ 
A ความสมัพนัธ์สมบูรณ์แบบ

ทีสุ่ด 
 

E ความสมัพนัธพ์เิศษ  
I ความสมัพนัธม์าก  
O ความสัมพันธ์ธรรมดาหรือ

น้อย 
 

U ความสมัพนัธน้์อยทีสุ่ด  
X ไมอ่ยู่ตดิกนัหรอืใกลก้นั  

 
ขัน้ที ่4 สรา้งผงัทางเลอืก 

 ความสมัพนัธ์ของคู่แผนกจะน ามาพจิารณาสร้าง
ผังทางเลือกอย่างน้อย 3 รูปแบบ โดยคู่แผนกที่มี
ความสมัพนัธ์เป็น A จะใหม้ดีา้นของแผนกทีต่ดิกนัมาก
ที่ สุ ด  ค ว ามสัมพัน ธ์ เ ป็ น  E คว รมีด้ า นที่ ติ ด กัน 
ความสมัพนัธเ์ป็น I ควรอยู่ใกลก้นั  
3.2 เฟส 2 วิธี AHP 
 เฟส 2 เป็นการประยุกต์ AHP เพื่อก าหนดค่า
น ้าหนักปัจจยั และค่าน ้าหนักของผงัโรงงานทางเลือก
เทยีบกบัปัจจยั โดยมรีายละเอยีดดงันี้ 
 ขัน้ที ่1 ก าหนดปัจจยัในการประเมนิ งานวจิยันี้ได้
ทบทวนวรรณกรรมจากงานวิจยัในอดีตที่ได้น าเสนอ
ปัจจยัซึ่งใช้ในการประเมนิคดัเลือกผงัโรงงาน และได้

พจิารณาจดัแบ่งปัจจยัออกเป็น 2 กลุ่ม คอื ปัจจยัด้าน
ประโยชน์ (benefit factors) และ ปัจจยัด้านความเสีย่ง 
(risk factors) แสดงรายละเอยีดดงัตารางที ่2-3 
 
ตารางที ่2 ปัจจยัดา้นประโยชน์ 

ปัจจยั ความหมาย 
รปูลกัษณ์และ
ความเป็น
ระเบยีบ [11,16] 

การวางต าแหน่งและรูปทรงของ
แผนกเหมาะสมเ ป็นสัดส่ วน 
ส่งเสริมให้การจดัวางเครื่องจกัร
และวัสดุมีความเป็นระ เบียบ 
เรียบร้อย ผังโรงงานสวยงาม
สรา้งภาพลกัษณ์ทีด่แีก่บรษิทั 

การใชป้ระโยชน์
พืน้ที ่
[11,15,16] 

ใช้พื้นที่โรงงานได้อย่างคุ้มค่าทัง้
ในแนวราบและแนวดิ่ง การใช้
พื้นทีใ่นการท างานร่วมกนั ขนาด
ของพื้นที่ทางเดินเหมาะสมเพิ่ม
พื้นที่ใช้ประโยชน์ ลดพื้นที่ที่ไม่
เกดิคุณค่าต่อกจิกรรมการผลติ 

การไหลของ
วสัดุ พนกังาน 
และอุปกรณ์ 
[11] 

วัสดุ ส ามารถไหล เ ป็นชุ ด ใน
จ านวนมาก การไหลของวสัดุและ
พนกังานสัน้และราบเรยีบ ลดการ
ไหลย้อนกลับและตัดกัน ล าดับ
การไหลระหว่างแผนกเหมาะสม 
ความกว้างของเส้นทางการขน
ถ่ายทีเ่หมาะสม การเขา้ถงึแผนก
ที่ส าคัญ เช่น แผนกรับ-ส่งของ 
แผนกคลงัสนิคา้มคีวามสะดวก  

ความยดืหยุ่นใน
การปรบัเปลีย่น 
[7,15] 

ความสะดวกในการขยายโรงงาน 
มคีวามเหมาะสมในการเพิ่มเติม
แ ล ะ ติ ด ตั ้ ง แ ผ น ก ง า น แ ล ะ
เครื่องจกัร มคีวามยดืหยุ่นในการ
เปลีย่นสายการผลติในอนาคต ผงั
โรงงานเอื้อประโยชน์ต่อระบบ
สาธารณูปโภค เขา้ถงึแผนกไดใ้น
หลายต าแหน่ง 

การจดัการและ
ควบคุม [11,15] 

มคีวามสะดวกต่อผูบ้รหิารในการ
ก ากบัดูแลและควบคุมพนักงาน
และกระบวนการผลติ 
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สภาพการ
ท างานและ
ความพงึพอใจ
ของพนกังาน 
[11] 

ผัง โ ร ง งาน เอื้ อปร ะ โยช น์ ให้
พนักงานปฏิบัติงานได้อย่างมี
ประสทิธภิาพ และก าลงัใจที่ด ีมี
การแบ่งภาระงานอย่างเหมาะสม 
มีพื้ นที่บ ริก ารและสนับส นุน
พนกังานทีเ่หมาะสม 

สอดคลอ้งกบั
โครงสรา้ง
องคก์ร [11] 

ผัง โ ร ง ง านสอดคล้อ งกับผัง
โครงสร้างองค์กรทีไ่ด้ก าหนดขึน้ 
ผงัโรงงานส่งผลดีต่อการท างาน
ของผูบ้รหิาร 

การใชป้ระโยชน์
อุปกรณ์และ
เครือ่งจกัร [11] 

แผนกงานใช้ เครื่ อ งจักรและ
อุปกรณ์ร่ วมกันได้อย่ าง เต็ม
ประสทิธภิาพ 

 
ตารางที ่3 ปัจจยัดา้นความเสีย่ง 

ปัจจยั ความหมาย 
อุบตัเิหตุและ
อาชวีอนามยั 
[16,24] 

อันตรายและอุบตัิเหตุที่เกิดขึ้น
ในการปฏิบัติงานและการขน
ถ่าย ความเมือ่ยลา้ การเจบ็ป่วย
เ นื่ อ ง จ า ก ก า ร ท า ง า น ข อ ง
พนักงาน ความไม่สะดวกในการ
ท าความสะอาด  ขาดระบบ
สุขอนามยัทีด่ ี

ตน้ทุน
ด าเนินการ 
[24] 

ต้นทุนการขนถ่ายวัสดุ ต้นทุน
การจดัเกบ็สนิคา้ ค่าจา้งแรงงาน 
ค่าสาธารณูปโภค ต้นทุนการ
ตดิตัง้ผงัโรงงาน 

คุณภาพสนิคา้ 
[24] 

การผลติของเสยี ความสูญเปล่า
ใ น ก า ร ผ ลิ ต  ก า ร ข า ด
ปร ะ สิท ธิภ าพแล ะคว ามไม่
สะดวกในงานควบคุมคุณภาพ 

สภาพแวดลอ้ม 
[7,24] 

มลพิษในโรงงาน ได้แก่ เสียง 
ความรอ้น อากาศเสยี สารพษิ 

ทรพัยากรการ
ผลติและการ
บ ารุงรกัษา 
[11,24] 

ความเสี่ยงเนื่ องจากความไม่
พร้อมและความไม่น่าเชื่อถือ 
เช่น ข้อข ัดข้องและการหยุด
ท า ง านขอ ง เค รื่ อ ง จัก รและ
อุปกรณ์ การปฏบิตังิานผดิพลาด

ของพนักงาน ความยากล าบาก
ของการบ ารุงรกัษา 

การโจรกรรม
และอุบตัภิยั 
[11] 

ผงัโรงงานเอื้อต่อการโจรกรรม
ห รื อ ก า ร ท า ค ว า ม ผิ ด ข อ ง
พนักงานและบุคคลภายนอก 
การขาดระบบและความรดักุมใน
การรกัษาความปลอดภยั 

 
 จากปัจจยัด้านประโยชน์และความเสีย่งดงักล่าว 
วิศวกรผู้ตัดสินใจจะพิจารณาเลือกปัจจยัเหล่านี้มาใช้
เป็นเกณฑใ์นการคดัเลอืกผงัโรงงานทีเ่หมาะสม 
 ขัน้ที่ 2 สร้างโครงสร้างล าดบัชัน้ ข ัน้ตอนนี้เป็น
การแยกย่อยปัญหาการตัดสินใจเลือกผังโรงงาน
ออกเป็นโครงสร้างตามล าดับชัน้ ล าดับบนสุดคือ
เป้าหมาย ล าดับที่ 2 รองลงมาเป็นปัจจัยที่จะใช้เป็น
เกณฑ์ในการคดัเลอืกผงัโรงงาน และล าดบัที ่3 เป็นผงั
ทางเลอืกแต่ละรปูแบบ 
 ขัน้ที่ 3 สร้างเมตรกิการเปรยีบเทยีบแบบคู่ เป็น
การประเมนิเปรยีบเทยีบแบบคู่ (pair-wise comparison) 
ของปัจจยัหรอืผงัทางเลอืกในล าดบัชัน้เดยีวกนัเทยีบกบั
ปัจจยัที่อยู่ในล าดบัชัน้ที่สูงขึ้นไป โดยสร้างเป็นเมตรกิ 
A  ขนาด n n มี element เป็น ija  เปรียบเทียบ

ความส าคญัของปัจจยัแถว i  เทียบกบัปัจจยัคอลมัน์ 
j  โดยใชร้ะดบัคะแนน 1-9 [5] 

 ขัน้ที ่4 ค านวณค่าน ้าหนกัปัจจยั  
การค านวณค่าน ้ าหนักปัจจัย ในขัน้นี้ เป็นการ

ค านวณ local weights ของปัจจยัและผงัทางเลอืกดว้ย
วธิ ีAdditive Normalization ดงันี้ 

ค านวณ เมตรกิ normA  ซึง่ม ีelement เป็น ija  

1

, , 1, 2,...,
ij

ij n

ij

i

a
a i j n

a



  


             (1) 

ค านวณค่า local Weight, wi ดงันี้ 

 
1

1
, 1,2,...

n

i ij

j

w a i n
n



 
  

 
               (2) 
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ขัน้ที่ 5 ตรวจสอบความเที่ยงตรงการประเมิน 
โดยพจิารณาจากค่า consistency ratio (CR) ซึ่งค่า CR 
ที่ยอมรบัไดต้้องไม่เกนิ 0.1 รายละเอยีดสามารถศกึษา
ไดจ้าก [5] 
 ขัน้ที่ 6 ค านวณค่าน ้าหนักรวม (global weights) 
จากขัน้ที่ 4 จะได้ค่าน ้าหนัก local weights ซึ่งจะน ามา
ค านวณเป็นค่าน ้ าหนักความส าคัญของผังโรงงาน
ทางเลอืก j ดงัสมการที ่3 

 
1

n

j i ij

i

R w P



                                   (3) 

โดยที ่ ( 1,2,..., )iw i n  คอืค่าน ้าหนกัของปัจจยั i   
( 1,2,..., )ijP j n  คือค่าน ้ าหนักรวมของผัง

โรงงานทางเลอืก j  ประเมนิเทยีบกบัปัจจยั i  
3.3 เฟส 3 วิธี GP 
 ค่าน ้าหนักรวมของผงัโรงงานทางเลอืกจากเฟส 
AHP จะน ามาเป็นพารามเิตอร์ส าหรบัตวัแบบ GP เพื่อ
เลอืกผงัโรงงานทีเ่หมาะสมทีสุ่ด ตวัแบบ weighted GP 
แสดงดงัสมการที ่4 

b b r rMin Z w d w d                               (4) 

 

1

1
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( )
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i i r r r
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i

b b r r

s t

b x d d G

r x d d G

x

i m

d d d d

 



 



   

  
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







  

โดยที ่ ix  คอืผงัโรงงานทางเลอืก, ix =1 ผงัโรงงานถูก
เลอืก, ix = 0 ผงัโรงงานไมถู่กเลอืก 
mคอืจ านวนผงัโรงงานทางเลอืก 

bw  คอื ค่าน ้าหนกัเป้าหมายดา้นประโยชน์ 

rw คอื ค่าน ้าหนกัเป้าหมายดา้นความเสีย่ง 

ib คอืค่าน ้าหนกัผงัทางเลอืก i ดา้นประโยชน์ 

ir คอืค่าน ้าหนกัผงัทางเลอืก i ดา้นความเสีย่ง 

bG คอืเป้าหมายด้านประโยชน์ ก าหนดจากค่าน ้าหนัก
ผงัทางเลอืกดา้นประโยชน์ทีม่ากทีสุ่ด 

rG คอืเป้าหมายดา้นความเสีย่ง ก าหนดจากค่าน ้าหนกั
ผงัทางเลอืกดา้นความเสีย่งทีน้่อยทีสุ่ด 

,b bd d   คอืค่าเบี่ยงเบนทางบวกและทางลบไปจากค่า
เป้าหมายดา้นประโยชน์ 

,r rd d  คอืคอืค่าเบี่ยงเบนทางบวกและทางลบไปจาก
ค่าเป้าหมายดา้นความเสีย่ง 
 
4. ผลการวิจยั 
 ตัวแบบการตัดสินใจคัดเลือกผังโรงงานได้
ประยุกต์กบัโรงงานกรณีศึกษาซึ่งท าการผลิตชิ้นส่วน
ช่วงล่างรถบรรทุก ผลการวจิยัมรีายละเอยีดดงันี้ 
4.1 เฟส 1 วิธี SLP 
 ขัน้ที ่1 เกบ็รวบรวมขอ้มลู โรงงานกรณศีกึษาเป็น
ผู้ผลิตชิ้นส่วนรถบรรทุก มีการผลิตตามค าสัง่ลูกค้า 
ผลิตภณัฑ์หลกัของโรงงาน ได้แก่ สาแหรก บูช และ 
ลูกหมาก งานวจิยันี้ศกึษาเฉพาะกระบวนการผลติและ
การจดัผงัโรงงานในส่วนการผลติสาแหรก เนื่องจากมี
ปรมิาณการผลติสูง มแีผนกงานทีเ่กีย่วขอ้งหลายแผนก
และประสบปัญหาเนื่องจากการวางผงัโรงงาน 
 ชิ้นส่วนสาแหรก ประกอบด้วยชิ้นส่วนย่อย 3 
ชิ้นส่วน ได้แก่ น๊อต สาแหรก และแหวนสปรงิ ซึ่งน๊อต
และสาแหรกจะผลติขึน้ทีโ่รงงานกรณีศกึษา ส่วนแหวน
สปรงิจะจดัซื้อจากผูส้่งมอบ กระบวนการผลติสาแหรกมี
แผนกงานทีเ่กีย่วขอ้งจ านวน 14 แผนก แผนกงานและ
พืน้ทีแ่ผนกแสดงดงัตารางที ่4 
 
ตารางที ่4 แผนกงานและพื้นทีก่ารผลติสาแหรก 

ล าดบั
ที ่

ชื่อแผนก 
พืน้ที ่(ตาราง

เมตร) 
1 แผนกตดัเหลก็ 128 
2 แผนกขึน้รปูสาแหรก 45 
3 แผนกพ่นทราย 16 
4 แผนกกลงึปอกผวิ 28 
5 แผนกรดีเกลยีว 27 
6 แผนกต๊าปเกลยีว 6 
7 แผนกเขา้แบบ 8 
8 แผนกพ่นส ี 45 
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9 คลงัเกบ็สาแหรก 135 
10 คลงัเกบ็น็อต 18 
11 แผนกประกอบสาแหรก 15 
12 คลงัเกบ็สนิคา้ส าเรจ็รปู 48 
13 แผนกซ่อมบ ารงุ 60 
14 แผนก QC 36 

รวม 615 
  
 โรงงานกรณีศึกษา มีพื้นที่ส าหรับการผลิต
สาแหรกรวม 1,149 ตารางเมตร โดยเป็นพืน้ทีท่ีม่กีารใช้
งานการผลิตจริง 615 ตารางเมตร รูปที่ 3 แสดงผัง
โรงงานและ Flow diagram การผลติสาแหรกในปัจจุบนั 
การไหลประกอบดว้ย 3 ส่วน คอื 1. การผลติตวัสาแหรก 
มจี านวน 8 ขัน้ตอนเริม่ต้นทีแ่ผนกตดัเหลก็และสิ้นสุดที่
แผนกประกอบสาแหรก 2. การผลิตน๊อต มจี านวน 3 
ขัน้ตอน เริ่มต้นที่แผนกตัดเหล็กและสิ้นสุดที่แผนก
ประกอบสาแหรกเช่นเดยีวกนั 3. การไหลของสาแหรกที่
ประกอบแลว้ส่งไปจดัเกบ็ยงัคลงัสนิคา้  
 

 
 

รปูที ่3 ผงัโรงงานปัจจบุนัและ Flow diagram 
การผลติสาแหรก 

 
ขัน้ที่ 2-3 ผลวิเคราะห์การไหลของวัสดุด้วย 

From-To chart ในการผลติสาแหรก สามารถสรุปได้ดงั
ตารางที ่5 ขอ้มลูในตารางแสดงจ านวนเทีย่วการขนถ่าย
ต่อสัปดาห์ระหว่างแต่ละคู่แผนกงานจ านวน 12 คู่  

จ านวนเที่ยวในการขนถ่ายจะถูกแปลงให้เป็นรหัส
ค ว ามสัมพัน ธ์ ร ะ ห ว่ า ง แ ผนก  เพื่ อ น า ไ ป ใช้ ใ น 
Relationship diagram แผนกที่มีจ านวนเที่ยวการขน
ถ่ายเกดิขึน้สงูสุด คอื 24 เทีย่ว ก าหนดใหม้คีวามสมัพนัธ์
เป็น A คู่แผนกที่มจี านวนเที่ยวน้อยลงจะก าหนดให้มี
ความสมัพนัธ์เป็น E, I, O ตามล าดบั ส าหรบัแผนกทีไ่ม่
มีการขนถ่ายระหว่างกันเกิดขึ้นจะก าหนดให้มีรหัส
ความสมัพนัธเ์ป็น U ใน Relationship Chart 
 
ตารางที ่5 จ านวนเทีย่วและรหสัความสมัพนัธ ์

ที ่ เสน้ทางการ
ขนถ่าย 

จ านวน
เทีย่ว/
สปัดาห ์

รหสั
ความสมัพนัธ ์

1 9 - 11 24 A 
2 10 - 11 24 A 
3 11 – 12 24 A 
4 2 - 3 18 E 
5 3 - 7 18 E 
6 4 - 5 18 E 
7 5 - 2 18 E 
8 7 - 8 18 E 

9 6 - 10 5 I 
10 8 - 9 3 I 
11 1 - 4 2 O 
12 1 - 6 1 O 

 
ความสัมพันธ์ระหว่างคู่แผนกใน Relationship 

chart จะน ามาสร้าง Relationship diagram ดังรูปที่ 4 
วงกลมแต่ละวงหมายถึงแผนกงาน และเส้นเชื่อมโยง
ระหว่างวงกลมหมายถึงความสัมพนัธ์ระหว่างแผนก 
ความหมายรหสัอกัษรแทนความสมัพนัธ์และสญัลกัษณ์
เสน้ไดก้ล่าวไวใ้นตารางที ่1 

 

14

12 13

6 1

5 4

2

10

3 9

11 7 8

การผลติตัวสาแหรก

การผลติน๊อต

การจัดเก็บคลงัสนิค้า

41

14

37

25
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รปูที ่4 Relationship diagram โรงงานกรณีศกึษา 
  
 ขัน้ที ่4 การสรา้งผงัทางเลอืก ไดส้รา้งผงัทางเลอืก
จ านวน 3 แบบ โดยพจิารณาระดบัความสมัพนัธร์ะหว่าง
แผนกจาก Relationship diagram กล่าวคอื คู่แผนกงาน
ทีม่คีวามสมัพนัธ์เป็น A จะจดัใหม้ดีา้นทีต่ดิกนัหรอืใกล้
กนัมากทีสุ่ด ความสมัพนัธ์ E จดัใหม้ดีา้นตดิกนัหรอือยู่
ใกลก้นัมาก และความสมัพนัธ ์I ควรอยู่ใกลก้นั พจิารณา
ปรับขนาดของพื้นที่และรูปทรงแผนกให้มีความ
เหมาะสมยิ่งขึ้น  และพิจารณาจากข้อจ ากัดของ
โครงสร้างของอาคารและระบบสาธารณูปโภคร่วมดว้ย 
ผงัโรงงานทางเลอืกแต่ละแบบจะมคีุณลกัษณะ รูปแบบ 
ข้อดีและข้อเสียที่แตกต่างกัน รายละเอียดแสดงดัง
ตารางที ่6 และผงัโรงงานทางเลอืกแสดงดงัรปูที ่5 
 
ตารางที ่6 คุณลกัษณะของผงัโรงงานทางเลอืก 

ผงั
โรงงาน
ทางเลอืก 

คุณลกัษณะเฉพาะ 

แบบที ่1 • ไมเ่ปลีย่นแปลงแผนกทีม่เีครือ่งจกัร
ขนาดใหญ่ ใชพ้ื้นทีม่าก เช่นแผนก
ตัดเหล็ก และแผนกสนับสนุนการ
ผลติ เช่น แผนก QC 

• ปรบัต าแหน่งของแผนกงานเพื่อให้
การไหล มรีะยะทางสัน้ขึน้ มคีวาม
ราบเรียน เ ป็นเส้นตรง  ลดการ
เคลือ่นทีย่อ้นกลบัและตดักนั 

แบบที ่2 • ปรับย้ายต าแหน่งของแผนกงาน

ทัง้หมดให้เหมาะสมต่อการไหลใน
การผลติ 

• พิ จ า ร ณ า ผ ล ก ร ะ ท บ ด้ า น
สภาพแวดล้อมและอุบัติเหตุร่วม
ดว้ย  

• ปรบัพื้นที่แผนกและรูปทรงแผนก
ใหเ้หมาะสม 

แบบที ่3 • เน้นการใช้พื้นที่ให้เกิดประโยชน์ 
โดยใชพ้ืน้ทีแ่นวดิง่ในการจดัเกบ็  

• รวมแผนกงานที่คล้ายกันเพื่อใช้
เครือ่งจกัรและอุปกรณ์ร่วมกนั 

• มุ่งเน้นให้มีพื้นที่ว่างมากขึ้นเพื่อ
รองรบัการขยายตวัในอนาคต 
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รปูที ่5 ผงัโรงงานทางเลอืก 3 รปูแบบ 

 
4.2 เฟส 2 วิธี SLP 
 เพส 2 วิธี SLP ผู้บริหารโรงงานและวิศวกรที่
เกี่ยวข้องระดมสมองร่วมกันพิจารณาปัจจัยด้าน
ประโยชน์และความเสีย่งจากขอ้มลูในตารางที ่2 และ 3 
เพื่อเป็นแนวทางในการประเมนิผงัโรงงานทางเลอืก ผล
การระดมสมองไดก้ าหนดปัจจยัประโยชน์และความเสีย่ง
ดา้นละ 3 ปัจจยั และน ามาสรา้งโครงสรา้งล าดบัชัน้เพือ่
ใชใ้นการประเมนิผงัปัจจุบนัและผงัทางเลอืกรวมจ านวน 
4 ผงั แสดงดงัรปูที ่6-7 

 
 

รปูที ่6 โครงสรา้งล าดบัชัน้นดา้นประโยชน์ 
 

 
 

รปูที ่7 โครงสรา้งล าดบัขัน้ดา้นความเสีย่ง 
  
 ปัจจยัดา้นประโยชน์และความเสีย่งจะถูกประเมนิ
ความส าคัญโดยการสร้างเมตริกแบบคู่ซึ่งใช้ระดับ
คะแนน 1-9 ในการประเมนิดงัตารางที ่7 และค านวณค่า
น ้าหนักปัจจยัตามสมการที่ 1 และ 2 อย่างไรก็ตามใน
การประเมนิดา้นความเสีย่งจะมคีวามหมายตรงกนัขา้ม
กบัดา้นประโยชน์กล่าวคอืถ้าใหค้วามส าคญัมากคะแนน
ประเมนิจะมคี่าน้อย 
 
ตารางที ่7 ระดบัคะแนนประเมนิเมตรกิแบบคู่ [5] 

คะแนนความส าคญั ความหมาย 
1 ส าคญัเท่ากนั 
3 ส าคญักว่าเลก็น้อย 
5 ส าคญักว่าปานกลาง 
7 ส าคญักว่ามาก 
9 ส าคญักว่ามากทีสุ่ด 

2,4,6,8 ความส าคญักว่าระหว่าง
กลาง 

 
 ตัวอย่างผลการประเมนิเมตรกิแบบคู่ของปัจจยั
ประโยชน์ 3 ปัจจยัเทยีบกบัเป้าหมาย แสดงดงัตารางที่ 
8 โดยผลการประเมนิมคี่า CR =0.05 ซึ่งยอมรบัได ้ค่า
น ้าหนกัปัจจยัดา้นประโยชน์และความเสีย่งสรุปผลแสดง
ไดด้งัตารางที ่9 

การประเมนิผงัดา้นประโยชน์ 

การใช้
ประโยชน์
พืน้ที ่

การไหล
ของวสัดุ
และ

พนกังาน 

การจดัการ
และควบคุม 

ผงั
ปัจจบุนั 

ผงั
แบบ 

1 

ผงั
แบบ 

2 

ผงั
แบบ 

3 

การประเมนิผงัดา้นความเสีย่ง 

ตน้ทนุ
ด าเนินการ 

สภาพแวด
ลอ้ม 

อบุตัเิหตุและ 
อาชวีอนามยั 

ผงั
ปัจจบุนั 

ผงั
แบบ 

1 

ผงั
แบบ 

2 

ผงั
แบบ 

3 
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ตารางที ่8 เมตรกิการเปรยีบเทยีบแบบคู่ของปัจจยัประโยชน์ 
เป้าหมาย
ประโยชน์ 

พืน้ที่ ไหล จดัการ ค่า
น ้าหนกั 

พืน้ที่ 1 1/5 3 0.193 
ไหล 5 1 7 0.724 
จดัการ 1/3 1/7 1 0.083 

CI=0.033 RI=0.58 CR=0.05 

 
ตารางที ่9 ค่าน ้ าหนกัปัจจยั 

ดา้น ปัจจยั ค่าน ้าหนกั 
ประโยชน์ การใชป้ระโยชน์พืน้ที ่ 0.193 

การไหลของวสัดุและ
พนกังาน 

0.724 

การจดัการและควบคุม 0.083 
ความ
เสีย่ง 

ตน้ทนุด าเนินการ 0.115 
สภาพแวดลอ้ม 0.480 
อบุตัเิหตุและอาชวีอนามยั 0.405 

 
ส าหรับการประเมินค่าน ้าหนักผงัโรงงานทัง้ 4 

แบบเทียบกบัปัจจยัด้านประโยชน์และความเสี่ยงนัน้ 
แสดงตวัอย่างการประเมนิเมตรกิแบบคู่เทยีบกบัปัจจยั
การใชป้ระโยชน์พื้นที ่ดงัตารางที ่10 และผลค่าน ้าหนกั
ผังทางเลือกเทียบกับแต่ละปัจจัยและค่าน ้ าหนักรวม 
(Global weight) ดา้นประโยชน์และดา้นความเสีย่งแสดง
ดงัตารางที่ 11 และ 12 ตามล าดบั ในการค านวณค่า
น ้ าหนักรวมของผงัทางเลือกเทียบกับเป้าหมายด้าน
ประโยชน์และความเสี่ยง ค านวณตามสมการที่ 3 
ตัวอย่างเช่น ค่าน ้ าหนักรวมของผงัปัจจุบันเทียบกบั
เป้าหมายดา้นประโยชน์ = (0.196 x 0.058) + (0.724 x 
0.086) + (0.083 x 0.063) = 0.078 
  
ตารางที ่10 เมตรกิการเปรยีบเทยีบแบบคู่ของผงัทางเลอืก
เทีย่บกบัปัจจยัการใชป้ระโยชน์พื้นที ่

การใช้
ประโยชน์
พืน้ที ่

ปัจจุบนั แบบ1 แบบ2 แบบ3 คา่
น ้าหนัก 

ปัจจุบนั 1 1/3 1/5 1/7 0.058 
แบบ1 3 1 1/3 1/3 0.145 
แบบ2 5 3 1 1/3 0.282 
แบบ3 7 3 3 1 0.515 

CI=0.047 RI=0.9 CR=0.05 

 

ตารางที ่11 ค่าน ้ าหนกัผงัทางเลอืกดา้นประโยชน์ 
ผงั

ทางเลอืก 
ค่าน ้าหนกั 

การใช้
ประโยชน์
พืน้ที่ 

 
(0.193) 

การไหล
ของวสัดุ
และ

พนกังาน
(0.724) 

การ
จดัการ
และ

ควบคุม 
(0.083) 

รวม 

ปัจจบุนั 0.058 0.086 0.063 0.078 
แบบ1 0.145 0.432 0.267 0.363 
แบบ2 0.282 0.382 0.335 0.359 
แบบ3 0.5115 0.100 0.335 0.200 

 
ตารางที ่12 ค่าน ้ าหนกัผงัทางเลอืกดา้นความเสีย่ง 

ผงั
ทางเลอืก 

ค่าน ้าหนกั 
ตน้ทนุ
ด าเนิน 
งาน 

(0.115) 

สภาพ 
แวด 
ลอ้ม 
(0.480) 

อบุตั ิ
เหตุฯ 

 
(0.405) 

รวม 

ปัจจบุนั 0.306 0.365 0.459 0.396 
แบบ1 0.144 0.365 0.316 0.320 
แบบ2 0.244 0.099 0.116 0.123 
แบบ3 0.306 0.171 0.109 0.161 

 
 จากการพจิารณาความส าคญัระหว่างประโยชน์
และความเสี่ยงโดยการเปรยีบเทยีบแบบคู่ ได้ผลว่าค่า
น ้าหนกัเป้าหมายดา้นประโยชน์และความเสีย่งเป็น 0.67 
และ 0.33 ตามล าดบั 
4.3 เฟส 3 วิธี GP 
 ค่าน ้าหนักเป้าหมายและค่าน ้าหนักผงัทางเลือก
ดา้นประโยชน์และความเสีย่งจากเฟส SLP จะน ามาเป็น
พารามเิตอรส์ าหรบัตวัแบบ GP ดงัสมการที ่5 

0.67 0.33b rMin Z d d                  (5) 

 

1 2 3 4

1 2 3 4

1 2 3 4

. .

0.078 0.363 0.359 0.200

( ) 0.363,

0.396 0.320 0.123 0.161

( ) 0.123,

, , , 01 ,

, , , 0

b b

r r

b b r r

s t

x x x x

d d

x x x x

d d

x x x x

d d d d

 

 

   

  
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ฟังก์ชัน่เป้าหมายก าหนดให้หาผลรวมของค่า
เบีย่งเบนจากเป้าหมายของประโยชน์ดา้นลบและความ
เสีย่งดา้นบวกใหม้คี่าน้อยทีสุ่ด 
 ขอบข่ายที่ 1 เป็นขอบข่ายประโยชน์ ก าหนดให้
ผลรวมของค่าน ้าหนักของผงัโรงงานที่เลือกลบความ
เบี่ยงเบนที่เกดิขึ้นมคี่าเท่ากบัเป้าหมาย คอื 0.363 ซึ่ง
เป็นค่าน ้าหนกัของผงัโรงงานดา้นประโยชน์ทีม่ากทีสุ่ด 
 ขอบข่ายที่ 2 เป็นขอบข่ายความเสี่ยงก าหนดให้
ผลรวมของค่าน ้าหนักของผงัโรงงานที่เลือกลบความ
เบี่ยงเบนที่เกดิขึ้นมคี่าเท่ากบัเป้าหมาย คอื 0.123 ซึ่ง
เป็นค่าน ้าหนกัของผงัโรงงานดา้นความเสีย่งทีน้่อยทีสุ่ด 
 การหาผลลพัธด์ว้ย Microsoft Excel Solver 2016 
พบว่าค าตอบทีด่สีุดคอื x3 =1 หมายความว่าผงัโรงงาน
ทางเลือกแบบที่ 2 เหมาะสมที่สุด โดยให้ค่า Z = 
0.00268 ค าตอบทีไ่ดน้บัว่ามคีวามเหมาะสม ถงึแมว้่าค่า
น ้าหนักรวมด้านประโยชน์ (0.359) จะไม่ได้มคี่าสูงสุด 
แต่ค่าน ้าหนักด้านความเสี่ยงมคี่าน้อยที่สุดซึ่งหมายถงึ
ผังโรงงานมีความเสี่ยงของปัจจัยต่างๆ  อยู่น้อย เมื่อ
พิจารณาร่วมกนัทัง้ด้านประโยชน์และความเสี่ยง ผงั
โรงงานที ่2 จงึเหมาะสมทีสุ่ด 
 
5. สรปุและข้อเสนอแนะ 
 งานวจิยันี้น าเสนอตวัแบบประเมนิและคดัเลอืกผงั
โรงงานทีเ่หมาะสม โดยบูรณาการวธิ ีAHP และ วธิ ีGP 
ร่วมกัน ตัวแบบที่น าเสนอได้ประยุกต์ใช้กับโรงงาน
กรณีศึกษาซึ่งท าการผลิตชิ้นส่วนช่วงล่างรถบรรทุก 
นอกจากนั ้นงานวิจัยได้น าเสนอการจัดแบ่งปัจจัย
ออกเป็นด้านประโยชน์และด้านความเสี่ยงซึ่งจะท าให้
การก าหนดปัจจยัและการตดัสนิใจครอบคลุมทัง้ 2 ดา้น 
ส่งผลใหก้ารตดัสนิมคีวามน่าเชือ่ถอืเพิม่มากยิง่ขึน้ 
 อย่างไรก็ตามตวัแบบที่น าเสนอในงานวจิยัยงัมี
ขอ้จ ากดัหลายประการ ซึง่สามารถน าไปต่อยอดงานวจิยั
ดงันี้ 1. การคดัเลอืกผงัโรงงานทีเ่หมาะสมจะขึน้อยู่กบั
จ านวนและคุณลกัษณะของผงัโรงงานทางเลอืก ถ้าผงั
โรงงานทางเลือกมจี านวนมากขึ้นและการออกแบบมี
คุณลกัษณะทีเ่หมาะสมและมคีวามหลากหลายจะช่วยให้
สามารถเลือกผังโรงงานที่เหมาะสมได้ดียิ่งขึ้น 2. 
เนื่องจากการประเมินค่าน ้ าหนักของปัจจัยต่างๆ มี
ลกัษณะเป็น subjective ความแม่นย าและเหมาะสมจะ

ขึ้นกบัความรู้และประสบการณ์ผู้ประเมนิ นอกจากนัน้
ระดับคะแนน 1-9 ของ AHP อาจท าให้เกิดความ
คลุมเคลือในการประเมินได้ ซึ่งการแก้ปัญหานี้อาจ
พฒันาเป็นตัวแบบ Fuzzy logic เพื่อให้การประเมินมี
ความชดัเจนมากขึ้น 3.ปัจจยัที่ใช้ประเมนิคดัเลือกผงั
โรงงาน อาจจะไม่เป็นอสิระต่อกนั ดงันัน้การพฒันาตวั
แ บ บ  Analytic Network Process ( ANP)  จ ะ ช่ ว ย
พิจารณาความสัมพันธ์ระหว่ าง ปัจจัยได้ดียิ่ งขึ้น 
ยกตวัอย่างเช่น ปัจจยัประโยชน์ 2 ปัจจยัได้แก่ ปัจจยั
การใช้ประโยชน์พื้นที่ และปัจจัยการไหลของวัสดุ 
พนักงานและอุปกรณ์อาจมคีวามสมัพนัธ์เชงิลบต่อกนั 
กล่าวคอื ถ้าต้องการผงัโรงงานที่มเีส้นทางล าเลียงที่มี
ขนาดใหญ่ ปัจจยัการใชป้ระโยชน์พื้นทีจ่ะมคีะแนนน้อย
แต่ปัจจยัการไหลของวสัดุ พนักงานและอุปกรณ์จะมี
คะแนนมาก เป็นต้น  4. การประยุกต์ตวัแบบวธิกีารเม
ตา-ฮวิรสิตกิ ช่วยใหส้ามารถหาผลลพัธท์ีด่ทีสีุดได ้ 
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