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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อท าการปรบัปรุงผงัโรงงานส าหรบัการผลติเฟอรน์ิเจอรไ์ม ้จากการศกึษาขอ้มลู

ผลิตภณัฑ์ของกรณีศึกษา ผลิตภณัฑ์ 3 ชนิดที่ถูกท าการผลิตมากที่สุดได้ถูกเลือกน ามาใช้ในการศึกษาครัง้นี้ 
ประกอบดว้ย ตูเ้สือ้ผา้ เตยีงนอน และตูล้อย ล าดบัแรกผงัโรงงานในปัจจุบนัไดถู้กท าการศกึษาและวเิคราะห ์ขอ้มลู
เกี่ยวกบัจ านวนแผนกที่ใช้ในการผลติ ขนาดพื้นที่ของโรงงาน ระยะทาง และความถี่ในการขนยา้ยได้ถูกน ามาท า
การวเิคราะหเ์พื่อศกึษาถงึความสมัพนัธใ์นแต่ละแผนก ส าหรบัท าการคน้หาผงัทีม่คีวามเหมาะสมนัน้ งานวจิยัชิน้นี้
ไดท้ าการออกแบบผงัโรงงานออกมาทัง้หมด 3 รปูแบบ รปูแบบที ่1 ไดถู้กออกแบบโดยการใชห้ลกัการ CORELAP 
รปูแบบที ่2 ไดถู้กออกแบบโดยการใชห้ลกัการการวเิคราะหข์อ้มลูความสมัพนัธร์ะหว่างแผนก และรปูแบบที ่3 ได้
ถูกออกแบบโดยการใช้หลกัการตามกระบวนการผลิต เพื่อท าการตดัสนิใจเลือกผงัที่เหมาะสมภายใต้ทัง้สาม
ทางเลอืก ผูว้จิยัได้การน าเสนอวธิกีารกระบวนการวเิคราะห์ตามล าดบัชัน้มาใช้ในงานวจิยันี้ จากการพจิารณา 6 
เกณฑ์ ประกอบด้วย ค่าระยะทาง ค่าคะแนนความใกล้ชดิ ความยดืหยุ่น ความสะดวกสบายและความปลอดภยั 
พบว่าผงัโรงงานรูปแบบที่ 1 เป็นผงัที่เหมาะสมที่สุดที่จะน ามาใช้เป็นแนวทางในการปรบัปรุง โดยมีค่าล าดบั
ความส าคญัเท่ากบั 0.4102 หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 41.02 เมื่อน าผงัโรงงานรูปแบบที่ 1 ไปท าการเปรยีบเทยีบกบัผงั
โรงงานในปัจจุบนั พบว่าระยะทางรวมของการขนยา้ยในการผลิตของโรงงานมคี่าลดลงจากเดิมคดิเป็นร้อยละ 
47.48  
ค าหลกั:  การปรบัปรุงผงัโรงงาน, กระบวนการวเิคราะหต์ามล าดบัชัน้, โรงงานเฟอรน์ิเจอรไ์ม ้    
 
Abstract 

This study aims to improve the factory layout for the wood furniture manufacturing. Based on 
several products of the case study, three most productive products were selected for this study that consist 
of wardrobe, bed, and floating cabinet. Firstly, the current factory layout was studied and analyzed. The 
wood furniture process, the area of the factory, the distance, and the frequency of moving were analyzed 
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for the relationship of departments. To seek a suitable factory layout, three alternative layouts were 
designed. The first layout was designed by using the CORELAP algorithm. The second layout was designed 
by using the relationship analysis concept. The third layout was designed according to the production 
process concept. To decide to select a suitable layout within three alternatives, this study proposed the 
Analytic Hierarchy Process in this study. Based on the six criteria including adjacency-based scoring, 
distance-based scoring, cost, flexibility, convenience, and safety, it was found that the first alternative was 
the most suitable layout to be used as a guideline for improvement. The priority value was 0.4202 or 
42.02%. When the first alternative was compared with the current factory layout, the total distance of 
transport in the wood furniture manufacturing can be decreased by 47.48%.  
Keywords:  factory layout improvement, AHP, wood furniture manufacturing
 
1. บทน า 
 เนื่องจากแนวโน้มอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์
ในปี 2562 มกีารเปลี่ยนแปลงรูปแบบการผลิต โดย
เน้นการออกแบบทีโ่ดดเด่นและมเีอกลกัษณ์เฉพาะตวั
เพื่อตอบสนองความต้องการของกลุ่มเป้าหมายเป็น
หลกั ท าให้สามารถสร้างรายได้เพิม่ขึ้นร้อยละ 10 – 
12 เมื่อเทียบกบัปีก่อน นอกจากนี้ศูนย์วิจยัธนาคาร
ออมสินมีการคาดการณ์ว่าแนวโน้มอุตสาหกรรม
เฟอรน์ิเจอรใ์นช่วง 2563 – 2565 จะขยายตวัแต่ไม่สงู
เท่ากบัในช่วง 2 – 3 ปีทีผ่่านมา ดงันัน้การเตบิโตของ
ตลาดเฟอร์นิเจอร์ที่เน้นไลฟ์สไตล์และการจ าหน่าย
เฟอร์นิเจอร์ไม้ในประเทศมแีนวโน้มสูงขึ้น เนื่องจาก
มาตรการการกระตุ้นภาคอสงัหารมิทรพัย์ของรฐับาล
ที่ ค า ด ว่ า จ ะ ส่ ง ผ ล ต่ อ ก า ร เ ติ บ โ ต ข อ ง ต ล าด
อสงัหารมิทรพัย์และอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ ท าให้
ทางโรงงานเฟอร์นิเจอร์ไม้ ต้องปรับการผลิตให้
สอดคล้องกับการเติบโตของตลาดเฟอร์นิเจอร์ใน
ปัจจุบนัและรองรบัแผนการผลติในอนาคต 
 โรงงานเฟอรน์ิเจอรไ์มป้ระกอบธุรกจิเกีย่วกบั
การสร้างสรรค์ผลงานเฟอร์นิเจอร์และการออกแบบ
ตกแต่งภายในตัง้แต่การผลิต ตลอดจนถึงการท าสี
และการตรวจสอบคุณภาพของสินค้า  เนื่ องด้วย
ประสบการณ์ในการท าเฟอรน์ิเจอรม์ากกว่า 20 ปีเป็น
ทีย่อมรบัในจงัหวดัเชยีงใหม่ ในเรื่องคุณภาพการผลติ 
และยงัมผีลงานการนัตอีย่างต่อเนื่อง เช่น โรงแรมหา้
ดาว หมู่บ้านจัดสรร และคอนโดมิเนียม จากการ
ส ารวจขอ้มลูเบือ้งตน้ภายในโรงงานพบปัญหาทีเ่กดิ 

 
จากการผลิตเฟอร์นิเจอร์ คือ การวางเครื่องจักรไม่
เหมาะสม  เนื่ อ งจากการที่ เ ค รื่ อ งจัก รที่ ใช้ ใน
กระบวนการผลิตถูกติดตัง้ไว้ห่างกันท าให้เกิดการ
เคลื่อนที่ไกลและใชเ้วลาเคลื่อนที่นาน ดงันัน้ผูว้จิยัจงึ
มแีนวคดิในการออกแบบผงัโรงงานเพื่อลดระยะทาง
รวมของการขนย้ายในกระบวนการผลิตของโรงงาน
เฟอร์นิเจอร์ไม้ โดยประยุกต์ใช้หลักการเรื่องการ
ออกแบบและการวางผงัโรงงานเชิงวเิคราะห์เพื่อวาง
ผงัโรงงานใหเ้หมาะสมทีสุ่ด 
 
2. ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 แผนภมิูความสมัพนัธ์ 
 แผนภูมคิวามสมัพนัธ ์แสดงถงึความสมัพนัธ์
ของแต่ละกิจกรรม โดยใช้คะแนนเป็นตวัแสดงระดบั
ความสมัพนัธ์ กจิกรรมใดที่มคีวามสมัพนัธ์กนัมาก ก็
ให้คะแนนความส าคัญระดับสูง ในทางกลับกัน
กิจกรรมใดที่มีความสัมพันธ์กันน้อย ก็ให้คะแนน
ความส าคัญระดับต ่า แผนผังนี้ เป็นวิธีที่เหมาะสม
ในทางปฏบิตัมิากกว่าวธิอีื่นๆ และเป็นเครื่องมอืทีเ่ป็น
ประโยชน์ส าหรบัการวางผงัโรงงาน และยงัเป็นวธิทีีด่ี
ส าหรบัการรวบรวมสิง่สนับสนุนการผลติหรอืส าหรบั
การวางแผนการจัดกิจกรรมในส านักงาน และพื้นที่
บรกิารที่มกีารไหลของวสัดุน้อย [1 – 2] ระดบัความ
ความสัมพันธ์ ประกอบไปด้วย 1) A: Absolutely 
Necessary เป็นระดบัความสมัพนัธส์มบูรณ์แบบที่สุด
และเป็นคู่กิจกรรมที่ต้องอยู่ติดกันหรือใกล้กันมาก
ที่สุด กล่าวได้ว่ามรีะดบัความสมัพนัธ์กนัมากที่สุด 2) 
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E: Especially Improvement เป็นระดบัความสมัพนัธ์
พเิศษ แต่น้อยกว่าความสมัพนัธ์ระดบั A หรอืมรีะดบั
ค ว ามสัมพัน ธ์ ม าก  3)  I: Important เ ป็ น ร ะ ดับ
ความสมัพนัธ์สมบูรณ์ที่ส าคัญแต่น้อยกว่าระดับ E 
หรอืมรีะดบัความสมัพนัธ์ปานกลาง 4) O: Ordinary 
เ ป็นระดับความสัมพันธ์แบบธรรมดาน้อยกว่า
ความสมัพนัธ์ระดบั I หรอืมรีะดบัความสมัพนัธ์น้อย 
และ 5) U: Unimportant เป็นระดบัความสมัพนัธ์ที่ไม่
มคีวามส าคญั 
2.2 CORELAP 
 Computerized Relationship Layout 
Planning (CORELAP) เ ป็ น อัล กอ ริทึ ม ว า งแผน
โรงงานที่เป็น แบบ Construction type โดยใช้ข้อมูล
ความสมัพนัธ์ ระหว่างหน่วยงาน เชิงคุณภาพจาก
แผนภูมิแสดง ความสัมพันธ์ของแต่ละหน่วยงาน 
(Activity Relationship Chart) จากนัน้น ามาแปลงให้
เป็นตวัเลขเชงิปรมิาณเพื่อใชจ้ดัผงัโรงงานเริม่ตน้ [3] 
2.3 กระบวนการวิเคราะห์ตามล าดบัชัน้ (AHP) 
 กระบวนการวิเคราะห์ตามล าดับชัน้หรือ 
Analysis Hierarchy Process (AHP) เป็นวธิกีารหนึ่ง
ที่ใช้ในการวิเคราะห์เพื่อตัดสินใจหาทางเลือกที่
เหมาะสมที่สุด ได้รบัการพฒันาขึน้โดยศาสตราจารย์
โทมสั สาตตี้ (Thomas Saaty) เมื่อค.ศ.1970 เพื่อใช้
เป็นเครื่องมอืส าหรบัการตดัสนิใจของผู้บรหิาร ซึ่งมี
หลกัการดว้ยการแบ่งโครงสรา้งของปัญหาออกเป็น 4 
ขัน้ คือการก าหนดเป้าหมาย ก าหนดเกณฑ์ในการ
ตดัสนิใจหลกั ก าหนดเกณฑ์ในการตดัสนิใจรอง แล้ว
จึงวิเคราะห์หาทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดโดยการ
วิเคราะห์เปรียบเทียบเกณฑ์ในการคัดเลือกทีละคู่
เพื่อใหง้่ายต่อการตดัสนิใจว่าเกณฑไ์หนส าคญักว่ากนั 
[4] 
 
3. วิธีการด าเนินงาน 
3.1 ส ารวจผลิตภณัฑเ์ฟอรนิ์เจอรไ์ม้ด้วยหลกัการ
พาเรโต 
 ท าก า ร ส า ร ว จแล ะ เก็ บข้ อ มู ล จ า น ว น
ผลติภณัฑ์เฟอร์นิเจอรไ์มท้ีท่ าการผลติในโรงงานในปี 
2560 – 2563 ของบริษัทกรณีศึกษา และท าการ

จ าแนกผลติภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์และคดัเลอืกผลติภณัฑ์
เฟอร์นิเจอร์เพื่อน ามาใช้เป็นขอ้มูลในการปรบัปรุงผงั
โรงงานโดยอาศยักฎ 80:20 
3.2 ศึกษาข้อมูลพื้นฐานและผงัโรงงานปัจจบุนั 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์
ไม้ที่ ถู กคัดเลือกมาจากขัน้ตอนที่  3.2 จากนั ้น
ท าการศกึษาผงัโรงงานในปัจจุบนั จ านวนแผนกที่ใช้
ในการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้และเนื้อที่จริงของแต่ละ
แผนก 
3.3 เกบ็ข้อมูลพ้ืนฐานของกระบวนการผลิต 
 นอกจากเก็บข้อมูลพื้นฐานเกี่ยวกับผัง
โ ร งงานแล้วยังจ า เ ป็นต้อง เก็บข้อมูล เกี่ยวกับ
กระบวนการผลิตเพื่อแสดงถงึลกัษณะการท างานใน
การผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม ้และเพื่อใช้เป็นขอ้มูลในการ
วเิคราะหท์ี่จะน าไปใชใ้นการปรบัปรุงต่อไป จะท าการ
เกบ็ขอ้มลู แผนภูมกิระบวนการไหล ระยะทางระหว่าง
แผนก และความถี่ในการขนย้ายระหว่างแผนก ซึ่งมี
รายละเอยีดดงัต่อไปนี้ 
 1) แผนภูมิกระบวนการไหล ท าการศึกษา
ขัน้ตอนกระบวนการผลติเฟอรน์ิเจอรไ์มอ้ย่างละเอยีด 
เก็บข้อมูลในรูปแบบตารางโดยท าการบันทึก
กระบวนการท างานแต่ละขัน้ตอนที่แบ่งเป็นขัน้ตอน
ย่อย ๆ เวลา ระยะทาง และสญัลกัษณ์การท างานของ
แต่ละขัน้ตอนนัน้ในรูปแบบแผนภูมกิระบวนการไหล 
ในการเก็บขอ้มูลส าหรบัท าเป็นแผนภูมกิารไหลจะท า
การเก็บข้อมูลการผลิตผลิตภัณฑ์ที่ถูกคัดเลือกมา 
จากการเก็บข้อมูลนัน้จะท าให้ทราบถึงเวลา และ
ระยะทางในการผลติ จากนัน้จะน าข้อมูลในส่วนของ
ระยะทางทีใ่ชใ้นการผลติผลติภณัฑม์าพจิารณาในการ
ปรบัปรุงผงัโรงงาน 
 2) ระยะทางระหว่างแผนก ท าการเกบ็ขอ้มลูซึ่ง
เริม่จากหาจุดศูนย์กลางของแต่ละแผนกแล้วท าการ
ค านวณระยะทางระหว่างแผนกด้วยวธิีการค านวณ
แบบ Rectilinear 
 3) ความถี่ในการขนย้ายระหว่างแผนก คือ 
จ านวนครัง้ในการขนย้ายระหว่างแผนก โดยข้อมูล
ดงักล่าวจะเก็บจนกระทัง่ได้ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป ตวั
เลขที่จะท าการบนัทึกไว้คอืค่าความถี่ในการขนย้าย
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จากแผนกไปยงัอีกแผนกหนึ่ง ซึ่งค่าความถี่นี้นับทัง้
จ านวนครัง้ที่ส่งวตัถุดิบหรอืชิ้นส่วนที่ท าเสร็จไปยงั
แผนกทีท่ าขัน้ตอนต่อไป 
3.4 วิเคราะห์ข้อมูลและสร้างแผนภมิูความสมัพนัธ์ 
 หลังจากท าการเก็บข้อมูลระยะทางระหว่าง
แผนกและความถี่ในการขนย้ายระหว่างแผนกน าไป
วเิคราะห์หาความสมัพนัธ์ระหว่างคู่กจิกรรมและสรา้ง
เป็นแผนภูมคิวามสมัพนัธข์ึน้มา 
3.5 ออกแบบและวางผงัโรงงาน 
 น าหลกัการและทฤษฎีการออกแบบและการ
วางผังโรงงานมาประยุกต์ใช้ส าหรับออกแบบผัง
โรงงานใหม่ 3 วิธี เพื่อให้มีทางเลือกในการวางผัง
โรงงานใหม่หลายทางโดยทัง้ 3 วธิีจะมกีารน าขอ้มูล
ในรูปแบบแผนภูมิความสัมพันธ์มาวิเคราะห์เป็น
ข้อมูลขัน้ต้นในการออกแบบผงัโรงงานใหม่ โดยการ
อ อ ก แ บบผั ง โ ร ง ง า น ที่  1 มี ก า ร น า แ ผ น ภู มิ
ความสมัพนัธ์มาวเิคราะห์เป็นค่าคะแนน TCR (Total 
Closeness Rating) และมีการน าข้อมูลระหว่างคู่
กิจกรรมมาใช้ออกแบบผังโรงงานที่  2 ร่วมกับ
หลักการอื่น ๆ และออกแบบผงัโรงงานที่ 3 โดยใช้
หลักการออกแบบตามกระบวนการผลิต (Process 
Layout) 
3.6 วิ เคราะห์และเปรียบเทียบผังโรงงานหลัง
ปรบัปรงุ 
 หลังจากท าการออกแบบผังโรงงานด้วย
หลกัการและทฤษฎีการออกแบบการวางผงัโรงงาน
แลว้นัน้ จะน าผงัทีไ่ดจ้ากทัง้ 3 วธิกีาร มาเปรยีบเทยีบ
โดยใช้เกณฑ์ที่ได้จากการปรกึษากบัผูบ้รหิารโรงงาน
ว่าเป็นปัจจยัที่มผีลต่อการตดัสนิใจในการปรบัปรุงผงั
โรงงาน 
3.7 การเลือกผังโรงงานท่ีเหมาะสมด้วยวิธีการ 
AHP 
 ท าการเลอืกผงัโรงงานทีจ่ะใชใ้นการปรบัปรุง
โดยการน าเกณฑ์ที่ได้จากขัน้ตอนที่ 3.6 มาประเมนิ
โดยผู้บรหิารและผูว้จิยัร่วมกนัด้วยการใหน้ ้าหนักแต่
ละเกณฑต์ามความเหมาะสม 
3.8 สรปุผลงานวิจยั 
 ท าการสรุปผล วเิคราะหผ์ลการด าเนินการทีไ่ดร้บั 

4. ผลการด าเนินการ 
4.1 ส ารวจผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ไม้ด้วยหลักการ 
80:20 
 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลกระบวนการผลติ
เฟอร์นิเจอร์ไม้ในปี 2560 – 2563 พบว่า ตู้เสื้อผ้ามี
การผลิตสูงสุดเท่ากับร้อยละ 37 ของจ านวนของ
ผลิตภัณฑ์ทัง้หมด รองลงมาเป็น เตียงนอน ตู้ลอย 
โต๊ะ ตูข้า้งเตยีง และเกา้อี ้ตามล าดบั ซึง่ตามหลกัการ 
80:20 ผลติภณัฑเ์ฟอรน์ิเจอรท์ีค่วรถูกเลอืกเพื่อน ามา
ศึกษาขัน้ตอนการผลิต จะประกอบไปด้วย ตู้เสื้อผ้า 
เตยีงนอน และตู้ลอย ซึ่งมกีารผลติรวมเท่ากบัรอ้ยละ 
86 ของจ านวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ทัง้หมด ดัง
แสดงรปูที ่1 
 

 
รูปที ่1 แสดงจ านวนเฟอรน์ิเจอรไ์มท้ีผ่ลติในปี 2560-2563  

 
4.2 ศึกษาข้อมูลพื้นฐานและผงัโรงงานปัจจบุนั 
 1) ขอ้มูลผงัโรงงานปัจจุบนัใชว้ธิเีก็บขอ้มลูโดย
การวาดแปลนโรงงานและท าการวดัขนาดพื้นที่จริง 
จากการศกึษาการวางผงัโรงงานในปัจจุบนั และเนื้อที่
จรงิซึ่งมกีารวางผงัโรงงาน ดงัรูปที่ 2 โดยมอีตัราส่วน
เทยีบกบัขนาดพืน้ทีจ่รงิใชอ้ตัราส่วนเป็น 1 เมตร : 10 
เมตร ซึ่งจากการศึกษาข้อมูลเพิม่เตมิท าให้ทราบว่า
การวางผังโรงงานปัจจุบันเหมาะกับการผลิตตาม
ค าสัง่ซื้อลูกคา้ ถงึแมว้่าโรงงานจะมกีารผลติตามค าสัง่
ซื้อลูกคา้แต่ผลติภณัฑ์ส่วนมากมขีัน้ตอนที่คล้ายคลึง
กนัท าใหก้ารวางผงัแบบปัจจุบนัส่งผลเสยีใหเ้กดิความ
ซับซ้อนมีความล่ าช้าในการขนส่ งชิ้นงานและ
ระยะทางในการเคลื่อนยา้ยแต่ละงานมรีะยะทางทีม่าก 
ผู้วิจัยจึงมีความตัง้ใจจะศึกษาและเก็บข้อมูลอย่าง
ละเอยีดเกี่ยวกบักระบวนการผลติเฟอร์นิเจอร์ไมเ้พื่อ
บ่ งชี้ และประ เมินถึง ปัญหาที่ ส่ งผลกระทบต่ อ
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ประสิทธิภาพในการท างานและปัญหาที่ก่อให้เกิด
ความสญูเปล่าทีม่ากเกนิไป 
 

 
รูปที ่2 ผงัโรงงานเฟอรน์ิเจอรไ์มปั้จจุบนัก่อนปรบัปรงุ 

 
 2) ข้อมูลแผนกและพื้นที่ปฏิบตัิงานของแต่ละ
แผนก ส าหรบัขอ้มลูนี้สามารถท าการเกบ็ขอ้มลูขนาด
พืน้ทีท่ างานและเนื้อทีไ่ดด้งัต่อไปนี้ 
 
ตารางที ่1 พื้นทีใ่นการปฏบิตังิานของแผนกต่างๆ 

แผนก 

ขนาดพื้นท่ี
ท างาน 
(กว้าง x 
ยาว) 

เน้ือท่ี 
(ตาราง
เมตร) 

แผนกซอย (CM1) 2.9x6.9 20.01 
แผนกผ่า (CM2) 2.7x4.9 13.23 
แผนกเจาะ (DM) 3.0x3.0 9.00 
แผนกประกอบแผงไม ้1 (T1) 1.6x4.4 7.04 
แผนกประกอบแผงไม ้2 (T2) 2.0x4.5 9.00 
แผนกประกอบแผงไม ้3 (T3) 2.2x4.4 9.68 
แผนกคลงัโครงไม้ (W1) 2.1x6.3 13.23 
แผนกคลงัไมอ้ดั (W2) 4.8x5.5 26.40 
แผนกคลงัเนื้อไมแ้ขง็ (W3) 2.3x8.6 19.78 
แผนกคลงัเนื้อไมจ้รงิ (W4) 4.4x11.5 50.60 
แผนกประกอบ (Ass) 3.0x3.0 9.00 

 
4.3 เกบ็ข้อมูลพ้ืนฐานของกระบวนการผลิต 
 ในการเก็บข้อมูลในขัน้ตอนนี้ กระบวนการ
ผลิตจะถูกท าการเก็บข้อมูลและแสดงบนแผนภูมิ
กระบวนการไหล ซึ่งสามารถแสดงตวัอย่างแผนภูมิ
กระบวนการไหลของตูเ้สือ้ผา้ ไดด้งัตารางที ่2 จากนัน้
ท าการจัดเก็บข้อมูลระยะทางระหว่างแผนกของผงั
โรงงานปัจจุบนั ซึ่งแสดงดงัตารางที่ 3 สุดท้ายท าการ

เก็บข้อมูลความถี่ของการขนย้ายระหว่างแผนก ซึ่ง
แสดงดงัตารางที ่4 
 
ตารางที ่2 แผนภูมกิระบวนการไหลของตู้เสื้อผา้ 

 
หมายเหตุ ตารางน้ียกมาเพยีงแค่ขัน้ตอนขัน้ตน้เท่านัน้เพื่อเป็นตวัอย่าง 

 
ตารางที ่3 ระยะทางระหว่างแผนกของผงัโรงงานปัจจุบนั 

 
 
ตารางที ่4 ความถีใ่นการขนยา้ยระหว่างแผนก 

 
 
4.4 ผลการวิเคราะห์ ข้อมูล และสร้างแผนภูมิ
ความสมัพนัธ์ 
 จากนัน้น าค่าของระยะทางระหว่างแผนก 
และค่าของความถี่ในการขนยา้ยระหว่างแผนกน ามา
คูณกันโดยเป็นการคูณกันของช่องที่อยู่ต าแหน่ง
เดยีวกนัจะได้ ดงัตารางที่ 5 ต่อมาน าค่าคะแนนที่ได้
จากตารางที ่5 มาแปลงเป็นตวัอกัษร A E I O U และ 
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X ซึ่งผู้วจิยัได้ก าหนดใช้ตารางที่ 6 น ามาเป็นเกณฑ์
ในการแปลงตวัอกัษร ท้ายสุดน ามาสร้างเป็นตาราง
ความสมัพนัธ ์ดงัแสดงรปูที ่3 จากรปูที ่3 ท าใหท้ราบ
ว่าแผนกที่มคีวามสมัพนัธ์เป็น A ต่อกนั ได้แก่ แผนก 
CM2 กบั T2 ซึ่งท าใหท้ราบว่าระหว่างแผนกคู่เหล่านี้
ควรท าการจดัวางต าแหน่งของแผนกใหอ้ยู่ใกลช้ดิกนั
ตามล าดบัความสมัพนัธท์ีแ่สดงออกมา 

 
ตารางที ่5 ผลคณูระยะทางและความถีใ่นการขนยา้ย
ระหว่างแผนก  

 
 
ตารางที ่6 ช่วงคะแนนของการประเมนิความสมัพนัธ์ 

ระดบั ความสมัพนัธ์ 
เกณฑ์การ

ก าหนดระดบั 
ช่วง

คะแนน 
A มากทีสุ่ด 2-5 % 281 ขึน้ไป 
E มาก 3-10 % 191-280 
I ปานกลาง 5-15 % 101-190 
O น้อย 10-25 % 11-190 
U น้อยทีสุ่ด ปรมิาณทีเ่หลอื 1-10 

 
(1 = ความถี่การเคลื่อนทีม่าก, 2 = ความถี่การเคลื่อนทีป่านกลาง,  

3 = ความถี่การเคลื่อนที่น้อย) 

รูปที ่3 แผนผงัระดบัความสมัพนัธแ์ตล่ะคูแ่ผนก 

4.3 ออกแบบและวางผงัโรงงาน 
 ต่อมาคอืการออกแบบผงัโรงงานดว้ย 3 รปูแบบ 
ดงัต่อไปนี้ 
 1) รปูแบบที ่1 จดัตามหลกัการ CORELAP 
 วธิีการนี้เริม่จากการน าตวัอกัษรในรูปที่ 3 มา
ท าการกรอกลงในตารางที่  7 จากนั ้นท าการนับ
จ านวนรวมของตัวอักษรในแต่ละแผนกในแถว 
สุดท้ายการแปลงตวัอกัษรที่แสดงระดบัความสมัพนัธ์
ของแต่ ละคู่ กิจกรรม โดยให้ เ ป็นคะแนนด้ วย
หลักเกณฑ์ดังนี้  A= 10,000 E=1,000 I=100 O=10 
U=0 และ X=-10,000 ท้ายสุดก็จะได้ค่า TCR ของแต่
ละแผนกแสดงดงัหลกัสุดท้ายของตารางที่ 7 ขัน้ตอน
ต่อจากนั ้นท าการจัดวางแผนกแต่ละแผนกตาม
หลกัการของ CORELAP [3] โดยการเริม่จากแผนกที่
มีค่าคะแนน TCR ที่สูงที่สุดก่อน คือ แผนก T2 
หลังจากนัน้ท าการพิจารณาเพื่อเลือกแผนที่จัดวาง
ล าดบัต่อไปโดยพจิารณาแผนกที่มคีวามสมัพนัธ์เป็น 
X หากมแีผนกใดแผนกหนึ่งมลี าดบัความสมัพนัธ์เป็น 
X แผนกดังกล่าวจะถูกน าไปพิจารณาเป็นล าดับ
สุดท้าย หากแต่กรณีศึกษานี้พบว่าไม่มีแผนกที่มี
ความสัมพันธ์ระดับ X กับแผนก T2 จึงพิจารณา
แผนกอื่นทีม่คีวามสมัพนัธร์ะดบั A กบัแผนก T2 เพื่อ
เลือกแผนกที่จะน ามาจัดวางเป็นล าดับถัดไป คือ 
แผนก  CM2 โดย  มีค่ า  TCR = 10,130 โดยวาง
ต าแหน่งใดต าแหน่งหนึ่งที่ติดกับแผนก T2 ควรจัด
วางใน 4 ต าแหน่ง คอื บน ล่าง ซา้ย ขวา ซึง่จากรูปที่ 
4 ต าแหน่งทีค่วรจดัวางแผนก CM2 คอื ต าแหน่ง 1 3 
5 และ 7 ในที่นี้ผู้วจิยัเลือกต าแหน่ง 7 ในการจดัวาง 
หลังจากนัน้ท าการพิจารณาเลือกแผนกที่จะจัดวาง
ล าดับต่อไป จากตารางที่ 7 พบว่าไม่มีแผนกที่มี
ความสมัพนัธ์ระดบั X กบั แผนก T2 และ แผนก CM 
2 ต่อมาพจิารณาแผนกที่มคีวามสมัพนัธ์ระดบั A กบั
แผนก T2 ซึ่งเป็นแผนกแรกสุดที่ถูกจัดวางไป จาก
ตารางที ่7 ท าใหท้ราบว่าแผนกทีม่คีวามสมัพนัธร์ะดบั 
A กับแผนก  T2 ถู กจัดว างครบแล้ ว  เมื่ อหมด
ความสมัพนัธ์ระดบั A แล้ว จงึท าการพจิารณาแผนก
ทีม่คีวามสมัพนัธร์ะดบั E โดยเรยีงล าดบัการพจิารณา
เช่นเดียวกบัการพจิารณาความสมัพนัธ์ระดับ A ท า
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การพิจารณาลักษณะแบบนี้ต่อไปเรื่อย ๆ โดย
เรียงล าดับความสัมพันธ์  จาก A E I O และ U 
ตามล าดบัซึ่งการจดัวางต าแหน่งแสดงดงัรูปที่ 5 และ
สามารถสรา้งเป็นแผนผงัไดด้งัรปูที ่6 
 
ตารางที ่7 คา่อตัราความใกลช้ดิของผงัโรงงานก่อน
ปรบัปรุง 

 
 
 

 
รูปที ่4 ตวัอย่างเบื้องตน้ในการเลอืกต าแหน่งของแผนก T2 

และ CM2 
 

 
รูปที ่5 การจดัวางแต่ละแผนก 

 

 
รูปที ่6 ผงัโรงงานหลกัการ CORELAP 

 จากรูปที่  6 ผังโรงงานหลังปรับปรุ งด้วย
หลกัการ CORELAP ประกอบรวมกบัการพจิารณาว่า 
แผนกทุกแผนกไม่มีแผนกไหนไม่ควรอยู่ใกล้กัน 
เครื่องจกัรทุกเครื่องสามารถเคลื่อนยา้ยได ้เครื่องจกัร
ทุกเครื่องเริ่มท างานได้ โดยเพียงแค่เสียบปลัก๊ไฟ 
ภายในโรงงานมีเสาค ้ายันหลังคาที่ถูกติดตัง้ไว้ไม่
สามารถเคลื่อนย้ายได้ ซึ่งเสาทุกต้นจะมีปลัก๊ไฟจึง
ออกแบบวางผงัโรงงานใหแ้ผนกทีม่เีครื่องจกัรอยู่ใกล้
กับเสา และตัดสินใจออกแบบวางผงัโรงงานให้ทุก
แผนกท างานได้อย่างราบรื่นโดยไม่ชนเสาค ้ายัน
หลงัคา 
 2) รูปแบบที่ 2 จดัด้วยการใช้หลกัการแผนภูมิ
ความสมัพนัธ ์
 รูปแบบที่  2 นี้ จ ะ ส ามารถสร้ า งแผนภู มิ
ความสัมพันธ์ โดยการน าข้อมูลจากรูปที่  3 มา
ป ร ะ ก อ บ ก า ร พิ จ า รณ า เ พื่ อ ส ร้ า ง แ ผ น ภ า พ
ความสัมพนัธ์ด้วยการก าหนดสญัลักษณ์ต่างๆ ดัง
ตารางที่ 8 จากนัน้ท าการวางผงัโรงงานซึ่งจะปรับ
ตามขนาด ข้อจ ากดัและลกัษณะของพื้นที่จรงิที่มอียู่
เพื่อดูความสอดคล้องในการปรบัปรุงผงัโรงงานให้
เ ห ม า ะ ส มที่ สุ ด  ซึ่ ง ส า ม า ร ถ แ ส ด ง แผนภ าพ
ความสมัพนัธ์ได้ดงัรูปที่ 7 และสามารถสรา้งรูปแบบ
ผงัโรงงานไดด้งัรปูที ่8 ตามล าดบั 
 
ตารางที ่8 รหสัประกอบการเขยีนแผนภาพความสมัพนัธ์ 

 

17 16 15

19 18 T1 14 13

20 W2 CM2 W4 12

1 Ass T2 W1 11 10

2 CM1 DM T3 W3 9

3 4 5 6 7 8
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รูปที ่7 แผนภาพความสมัพนัธ ์

 
รูปที ่8 ผงัโรงงานหลงัปรบัปรุงดว้ยหลกัการความสมัพนัธ์

แต่ละแผนก 
 
 3 )  รู ป แบบที่  3  จั ด ต ามหลัก ก า ร ต า ม
กระบวนการผลติ (Process Layout) 
 จากการศกึษาขอ้มลูเบือ้งตน้และจากตารางที ่9 
ได้ท าการแสดงใหเ้หน็ว่าควรท าการวางผงัในรปูแบบ
กระบวนการผลติ (Process Layout) เนื่องจากมชีนิด
ผลิตภณัฑ์ที่หลากหลายแต่ปรมิาณการผลิตน้อยต่อ
ชนิด และมกีารผลติตามใบสัง่ซื้อ จากนัน้ท าการสรา้ง
แผนผงัโรงงานที่ 3 ตามขัน้ตอนกระบวนการผลติใน
ลกัษณะเกาะกลุ่มทีเ่รยีงกนั โดยพจิารณาตามลกัษณะ
ของพื้นที่จรงิและท าใหเ้หลอืทางเดนิให้เหมาะสมที่มี
อยู่เพื่อดูความสอดคล้องในการปรบัปรุงผงัโรงงานให้
เหมาะสมทีสุ่ดจะไดผ้งัโรงงานหลงัปรบัปรุงผงัโรงงาน
ที ่3 ดงัรปูที ่9 
 
 
 

ตารางที ่9 กระบวนการผลติเฟอรน์ิเจอรไ์ม ้

 
 

 
รูปที ่9 ผงัโรงงานหลกัการกระบวนการผลติ 

 
4.6 วิ เคราะห์และเปรียบเทียบผังโรงงานหลัง
ปรบัปรงุ 
 เมื่อออกแบบผังโรงงานที่ใช้ในการปรับปรุง
ด้วยหลักการ และทฤษฎีการออกแบบการวางผัง
โรงงานในขัน้ตอน 4.5 แล้ว น าผงัที่ได้จากทัง้ 3 วธิี 
มาเปรยีบเทยีบโดยใช้เกณฑ์ในเรื่อง ระยะทางในการ
ขนย้ายระหว่างผลิต ความใกล้ชิดของแต่ละแผนก 
ตน้ทุน ทีจ่ะมผีลในการเลอืกผงัโรงงาน  เนื่องจากการ
เปรยีบเทียบนัน้หากมองเพยีงด้านใดด้านหนึ่งเพยีง
ด้านเดียวอาจจะท าให้การเลือกผงัโรงงานนัน้ไม่มี
ความเหมาะสมมากนัก ดังนั ้นผู้วจิัยจึงน าเสนอการ
พจิารณาในเกณฑ์อื่นๆ ร่วมกนัดงัที่เสนอไปข้างต้น 
ซึ่งเกณฑ์ดังกล่าวผู้วิจัยได้ปรึกษากับทางบริษัทว่า
เป็นปัจจัยที่มีผลต่อการตัดสินใจในการปรบัปรุงผงั
โรงงาน ดงัต่อไปนี้ 
 1) Distance-Based Scoring (D-BS) 
 เป็นการประเมนิในดา้นระยะทางโดยเก็บขอ้มูล
ตารางระยะทางระหว่างแผนกของแต่ละผังหลัง
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ปรับปรุงผังโรงงาน หลังจากนั ้นน าค่าระยะทาง
ระหว่างแผนกในตารางดงักล่าวมาคูณกบัความถี่การ
ขนย้ายระหว่างแผนก จะได้ตาราง Distance-Based 
Scoring ที่มคี่าคะแนนสามารถน ามาเปรยีบเทยีบทัง้ 
3 ผงัได้กบัผงัโรงงานปัจจุบนั โดยผลสรุปของข้อมูล
ด้านนี้ได้แสดงดงัตารางที่ 10 จะเห็นได้ว่า ผงัที่ 2 มี
ค่าคะแนนระยะทางในการขนย้ายระหว่างผลิตน้อย
ทีสุ่ด 
 2) Adjacency-Based Scoring (A-BS) 
 เป็นการประเมนิความสมัพนัธ์ระหว่างแผนกที่
อยู่ตดิกนั โดยค านวณจากค่าคะแนนความใกล้ชดิ ซึ่ง
จะใช้ข้อมูลจากภาพผังโรงงานเพื่อท าให้ทราบถึง
แผนกแต่ละแผนกที่อยู่ติดกัน และจากแผนภูมิ
ความสมัพนัธ์ที่ท าใหท้ราบถงึระดบัความสมัพนัธข์อง
แต่ละแผนกที่แสดงอยู่ในรปูตวัอกัษร A E I O U และ 
X แล้ วพิจ า รณาว่ า แผนก ใดอยู่ ติ ด กัน  แ ล ะมี
ความสมัพนัธ์ใดต่อกัน เพื่อตีเป็นค่าคะแนน ซึ่งจะ
แบ่ ง ร ะ ดับ ค ว ามสัมพั น ธ์  โ ด ยที่ แ ต่ ล ะ ร ะ ดับ
ความสมัพนัธ์มคีะแนนคอื A = 64 E = 16 I = 4 O = 
1 U=0 และ X = -1024 จากการค านวณสามารถท า
การสรุปได้ดังตารางที่ 10 ซึ่งพบว่า ผังที่ 2 มีค่า
คะแนนความใกลช้ดิของแต่ละแผนกมากทีสุ่ด 
 3) ตน้ทุนทีค่าดว่าจะเกดิขึน้ 
 จากการออกแบบผงัโรงงานใหม่ตอ้งมกีารปรบั
ผงัซึง่มคี่าใชจ้่ายในการปรบัปรุงผงัโรงงานทัง้ส่วนของ
การเคลื่อนย้ายวสัดุอุปกรณ์ และค่าจ้างแรงงานซึ่ง
การค านวณค่าใช้จ่ายเบื้องต้นที่เกิดขึ้นของแต่ละผงั
โรงงานที่จะท าการปรับปรุงได้ จากการวิเคราะห์
ต้นทุนดงักล่าวสามารถท าการสรุปผลได้ดงัตารางที่ 
10 ซึง่พบว่าผงัที ่1 มคี่าใชจ้่ายน้อยทีสุ่ด 
 
ตารางที ่10 ผลลพัธก์ารพจิารณาเกณฑ ์D-BS A-BS และ 
ตน้ทุน  

ผงัโรงงานท่ี
พิจารณา 

D-BS A-BS 
ต้นทุน 
(บาท) 

ผงัโรงงานที ่1 955.91 216 4,800 
ผงัโรงงานที ่2 699.51 302 7,200 
ผงัโรงงานที ่3 1,682.89 44 9,600 

 

 จากทัง้ 3 ปัจจัยจะเห็นได้ว่าจะให้ผลลัพธ์ที่
แตกต่างกนัออกไป โดยที่ผงัที่ 2 จะมขี้อเด่นในด้าน
ระยะทางและคะแนนความสมัพนัธ์ ในขณะที่ผงัที่ 1 
จะมีความโดนเด่นในเรื่องของต้นทุนเป็นหลัก จาก
การวเิคราะห์ที่ 3 เกณฑ์นี้ ซึ่งเป็นเกณฑ์เชิงปรมิาณ
เพยีงเท่านัน้ เพื่อให้การประเมนิมปีระสทิธิภาพมาก
ยิง่ขึน้ จงึได้น าเกณฑ์เชงิคุณภาพเขา้มาร่วมประเมนิ
ด้วย ประกอบด้วย ความยดืหยุ่น ความสะดวกสบาย
และความปลอดภยั โดยมนีิยามดงัตารางที่ 11 ซึ่งทัง้ 
6 เกณฑ์นี้ จะถูกน ามาใช้เป็นตัวพิจารณาในการ
ตดัสนิใจเลอืกผงัทีด่ทีีสุ่ดในขัน้ตอนต่อไป 
 
ตารางที ่11 รายละเอยีดของปัจจยัเชงิคุณภาพ 
องคป์ระกอบ รายละเอียด 
ความยดืหยุ่น ก. สามารถขนถ่ายวตัถุดบิ ผลติภณัฑ ์

หลายประเภทได้ 
ข. สามารถเปลีย่น หรอืยา้ยต าแหน่งที่ตัง้
เครื่องจกัรได ้
ค. สามารถรองรบัผลติภณัฑ์หลายชนิด
พรอ้มกนั 

ความ
สะดวกสบาย 

ก. ความสะดวกของเสน้ทางเดนิพนักงาน 
ข. การระบายอากาศภายในโรงงาน 
ค. การเคลื่อนยา้ยวตัถุดบิ และผลติภณัฑ์
โดยพนักงานเป็นไปอย่างสะดวก 

ความ
ปลอดภยั 

ก. ต าแหน่งการวางเครื่องจกัรมคีวาม
ปลอดภยัต่อตวัคนงานและทรพัยส์นิของ
โรงงาน 
ข. แสงสว่างมคีวามเหมาะสมและเพยีงพอ
ต่อการท างาน 
ค. ต าแหน่งการท างานไม่ก่อให้เกดิความ
เสยีหายต่อผลติภณัฑ ์ 

 
4.7 การเลือกผังโรงงานท่ีเหมาะสมด้วยวิธีการ 
AHP 
 ในขั ้นนี้ วิธีก า ร  AHP จะถู กน ามา ใช้ เ ป็น
เครื่องมือในการคดัเลือกผังที่เหมาะสมภายใต้การ
พจิารณาของผู้ตดัสนิใจในทัง้ 6 เกณฑ์ที่ได้กล่าวไป
เบื้องต้นในขัน้ตอนก่อนหน้านี้  โดยโครงสร้างของ 
AHP ได้แสดงดงัรูปที่ 10 แต่เนื่องจากโดยปกติแล้ว
การประเมนิโดยใช้ความคดิเหน็ของมนุษย์จะมคีวาม
คลุมเครือเกิดขึ้น ผู้ว ิจัยจึงน าเอาความคลุมเครือ
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ดงักล่าวมาพจิารณาในการประเมนิด้วย ซึ่งวธิีการนี้
เรียกว่า กระบวนการวิเคราะห์ตามล าดับชัน้แบบ
คลุ ม เ ค รื อ  ( Fuzzy Analytic Hierarchy Process: 
FAHP) ซึ่งตรรกะแบบคลุมเครอื (Fuzzy Logic) เป็น
เครื่องมือที่ช่วยในการตัดสินใจภายใต้ความไม่
แน่นอนของขอ้มูลโดยยอมใหม้คีวามยดืหยุ่นได้ โดย
ได้ใช้วธิกีารค านวณอย่างง่ายของ Chang [5] ส าหรบั
ขัน้ตอนจะแสดงได้ดงัต่อไปนี้ เริม่จากการค านวณหา
น ้าหนักปัจจยัและค่าความสอดคล้อง วธิีการนัน้เริ่ม
จากท าการเปรยีบเทยีบการตดัสนิใจเป็นรายคู่ (Pair-
wise Comparison) โดยก าหนดตวัเลขฟัซซี่ที่นิยมใช้
คือตัวเลขฟัซซี่แบบสามเหลี่ยม (Triangular Fuzzy 
Number) มรีูปแบบตวัเลขคอื (l,m,u) ดงัตารางที่ 12 
เมื่อท าการประเมนิและกรอกคะแนนเปรยีบเทยีบลง
ไปดงัตารางที่ 13 แล้วนัน้ จะท าการปรบัค่าโดยใชว้ธิ ี
Weighted Mean Method จากสูตร   𝐴̃= (l+4m+u)/6   
โ ด ย  Kwong and Bai  [6]  ต่ อ ม าห าค่ า  Fuzzy 
Geometric Mean Value จากตัวอย่างการค านวณ

แถว Distance-Based Scoring (1x0.347x0.203x 
2x0.556)^(1/6) = 0.548 และท าการปรบัค่า Fuzzy 
Geometric Mean Value เ พื่ อ ห า ค่ า น ้ า ห นั ก
ความส าคัญของแต่ละ เกณฑ์โดยน าค่ า  Fuzzy 
Geometric Mean Value แต่ละแถวหารด้วยผลรวม
แนวตัง้ของคอลัมน์ Fuzzy Geometric Mean Value 
ตวัอย่างการค านวณแถว Distance-Based Scoring = 
0.548/7.945 = 0.069  ซึ่งจะท าให้ได้ค่าน ้ าหนัก
ความส าคญัของแต่ละเกณฑ์ออกมาดังหลักสุดท้าย
ของตารางที่ 14 สุดท้ายท าการค านวณหาค่าความ
สอดคล้องของเกณฑ์โดยน าผลรวมแนวตัง้ของแต่ละ
เกณฑ์คูณกับค่าน ้ าหนักความส าคัญของเกณฑ์ 
(λmax) และน าค่ าดังกล่ า ว ไปค านวณค่ า  C.I. 
((λmax-n)/(n-1)) สุดท้ายน าค่า C.R. (C.I./R.I.) โดย
ที่ค่า R.I. มคี่าเป็น 1.24 ซึ่งเมื่อค่า C.R. มคี่าต ่ากว่า 
0.1 จะถอืว่าการประเมนิในครัง้นี้มคีวามสอดคลอ้งซึง่
กนัและกนั  

 
 

 
รูปที ่10 แผนภูมลิ าดบัชัน้การเลอืกผงัโรงงานทีเ่หมาะสมทีสุ่ด 
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ตารางที ่12 ความหมายของระดบัความส าคญัแบบสามเหลีย่มฟัซซี ่
ระดบัความส าคญั ความหมาย 

(1,1,1) ส าคญัเท่ากนั  
(1,2,3) ระดบัความส าคญัการลดช่องว่างระหว่างระดบัความรูส้กึ 
(2,3,4) ส าคญักว่าระดบัปานกลาง 
(3,4,5) ระดบัความส าคญัการลดช่องว่างระหว่างระดบัความรูส้กึ 
(4,5,6) ส าคญักว่าระดบัมาก 
(5,6,7) ระดบัความส าคญัการลดช่องว่างระหว่างระดบัความรูส้กึ 
(6,7,8) ส าคญักว่าระดบัมากทีสุ่ด 
(7,8,9) ระดบัความส าคญัการลดช่องว่างระหว่างระดบัความรูส้กึ 
(9,9,9) ส าคญักว่าระดบัสงูสุด 

 
ตารางที ่13 การใหค้ะแนนเปรยีบเทยีบของการหาค่าน ้าหนักปัจจยั 

 A B C D E F 
A (1,1,1) (1/4,1/3,1/2) (1/6,1/5,1/4) (1/4,1/3,1/2) (1,2,3) (1/3,1/2,1) 
B (2,3,4) (1,1,1) (1/3,1/2,1) (1,2,3) (4,5,6) (3,4,5) 
C (4,5,6) (1,2,3) (1,1,1) (2,3,4) (5,6,7) (3,4,5) 
D (2,3,4) (1/3,1/2,1) (1/4,1/3,1/2) (1,1,1) (3,4,5) (1,2,3) 
E (1/3,1/2,1) (1/6,1/5,1/4) (1/7,1/6,1/5) (1/5,1/4,1/3) (1,1,1) (1/3,1/2,1) 
F (1,2,3) (1/5,1/4,1/3) (1/5,1/4,1/3) (1/3,1/2,1) (1,2,3) (1,1,1) 

 
ตารางที ่14 ผลลพัธข์องการค านวณค่าน ้าหนักแต่ละเกณฑด์ว้ยวธิกีาร FAHP 

เกณฑ ์ A B C D E F 
Fuzzy 

Geometric 
Mean Value 

ค่าน ้าหนกั
ความส าคญั 

A 1.000 0.347 0.203 0.347 2.000 0.556 0.548 0.069 
B 3.000 1.000 0.556 2.000 5.000 4.000 2.014 0.253 
C 5.000 2.000 1.000 3.000 6.000 4.000 2.994 0.377 
D 3.000 0.556 0.347 1.000 4.000 2.000 1.291 0.162 
E 0.556 0.203 0.168 0.256 1.000 0.556 0.373 0.047 
F 2.000 0.256 0.256 0.556 2.000 1.000 0.725 0.091 
ผลรวมแนวตัง้ 14.556 4.361 2.529 7.158 20.000 12.111 7.945 1.000 
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ตารางที ่15 ค่าน ้าหนักความส าคญัของแต่ละเกณฑพ์จิารณา 

เกณฑก์ารพิจารณา ค่าน ้าหนัก 
ผงัโรงงานทางเลือก 

ผงัท่ี 1 ผงัท่ี 2 ผงัท่ี 3 
D-BS (A) 0.069 0.218 0.716 0.066 
A-BS (B) 0.253 0.316 0.574 0.110 
ตน้ทุน (C) 0.377 0.666 0.245 0.089 
ความยดืหยุ่น (D) 0.162 0.225 0.096 0.652 
ความสะดวกสบาย (E) 0.047 0.265 0.656 0.079 
ความปลอดภยั (F) 0.091 0.167 0.097 0.736 

ล าดบัความส าคญัรวม 0.410 0.345 0.245 
 
จากนัน้จะเป็นการค านวนค่าคะแนนของผงัแต่ละรปูแบบ
ภายใต้ 6 เกณฑ์ที่ท าการพจิารณา โดยลกัษณะขัน้ตอน
มลีกัษณะเช่นเดยีวกนักบัการหาค่าน ้าหนัก โดยผลลพัธ์
สุดท้ายของการประเมินได้แสดงดังตารางที่ 15 จาก
ตารางที่ 15 สดัส่วนค่าน ้าหนักความส าคญัของเกณฑ์
การพิจารณาทัง้ 6 เกณฑ์พบว่าเกณฑ์การตัดสินใจที่
ผู้บริหารและผู้วิจัยให้ความส าคญัมากที่เกณฑ์ต้นทุน 
ตามมาด้วยเกณฑ์ Adjacency-Based Scoring ความ
ยดืหยุ่น ความปลอดภยั และ Distance-Based Scoring 
ตามล าดบั โดยที่ความสะดวกสบายจะถูกก าหนดเป็น
เกณฑ์สุดท้ายที่จะท าการพจิารณา เมื่อท าการประเมนิ
และค านวณค่าคะแนนกับค่าน ้ าหนักร่วมกันแล้วนั ้น 
พบว่า โรงงานกรณีศกึษาควรจะน าผงัที่ 1 ไปใช้ในการ
ปรบัปรุงผงัโรงงานภายใต้ความคดิเห็นของผู้ตดัสินใจ 
โดยที่ค่ าคะแนนผังที่  2 และ 3 ก็จะมีค่าลดลงมา
ตามล าดบัทีแ่สดงในทา้ยตารางที ่15 
 
5. สรปุ 
 จากการศึกษาข้อมู ลทั ว่ ไปของ โ ร งงาน 
กระบวนการผลิต และผังโรงงานปัจจุบันน าไปสู่การ
ออกแบบและวางผงัโรงงานออกมาในรปูแบบที่แตกต่าง
กนั 3 แบบ ได้แก่  ผงัโรงงานที่ 1 หลกัการ CORELAP 
ผงัโรงงานที ่2 Relationship Diagram  และผงัโรงงานที่ 
3 Process Layout  จากนั ้นท าการเปรียบเทียบด้วย
เกณฑ์ 6 เกณฑ์ทัง้เกณฑ์เชิงปรมิาณและเชิงคุณภาพ 
ไ ด้ แ ก่  Distance-Based Scoring Adjacency-Based 
Scoring ต้นทุน ความยดืหยุ่น ความสะดวกสบาย และ
ความปลอดภยั ซึ่งส่งผลต่อการตดัสนิใจในการเลอืกผงั

โรงงานทีเ่หมาะสมทีสุ่ด และไดน้ ากระบวนการวเิคราะห์
ตามล าดบัชัน้มาประเมนิเพื่อเลอืกผงัโรงงานที่เหมาะสม
ที่สุดเพื่อจะน าไปใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงผัง
โรงงานเฟอร์นิเจอร์ไมข้องกรณีศกึษา จากการประเมนิ
พบว่าผงัโรงงานที ่1 เป็นผงัโรงงานทีเ่หมาะสมทีสุ่ดที่จะ
ใชเ้ป็นแนวทางในการปรบัปรุง เมื่อน าผงัโรงงานที ่1 ไป
เทยีบกบัผงัโรงงานปัจจุบนัพบว่าระยะทางรวมของการ
ขนยา้ยในกระบวนการผลติของโรงงานมคี่าลดลงรอ้ยละ 
47.48 จากระยะทางการผลิตเดิม จากผลการวิจัยนี้
พบว่าสามารถบรรลุวตัถุประสงคท์ีไ่ดว้างไวส้ าเรจ็ 
 เนื่ องจากการพิจารณาครัง้นี้ เป็นเพียงการ
พิจารณาภายใต้เงื่อนไขที่ก าหนดและขึ้นอยู่กับผู้
ตัดสินใจที่น ามาประเมิน ดังนั ้นหากต้องการน าไป
ประยุกต์ใช้กับกรณีศึกษาอื่นๆควรท าความเข้าใจถึง
ความต้องการของกรณีศึกษา เกณฑ์ที่มีความจ าเป็น 
และผู้ตดัสนิใจซึ่งจะมอีิทธิต่อการประเมนิเป็นอย่างสูง 
ดงันัน้ประเด็นเหล่านี้ควรท าความเข้าใจอย่างละเอียด
ก่อนน าเอาไปประยุกต์ใช ้
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