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บทคดัย่อ 

การปรบัปรุงผงัโรงงานอุตสาหกรรมผลติเมด็พลาสตกิรไีซเคลิครัง้นี้มวีตัถุประสงค์เพื่อลดระยะทาง และเวลา
ในการขนยา้ยวตัถุดบิ โดยประยุกต์ใช้หลกัการวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบร่วมกบัการวเิคราะหร์ะดบัความสมัพนัธ์ของ
กิจกรรม การศึกษาเก็บข้อมูลการขนส่งภายในโรงงานพบว่ามีระยะทางรวมก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 4,211 เมตร 
วเิคราะห์ความสมัพนัธ์ระหว่างกิจกรรม และออกแบบทางเลือกผงัโรงงาน 3 รูปแบบ ผลการศึกษาพบว่า ผงัโรงงาน
รูปแบบที่ 3 สามารถลดระยะทางขนส่งรวมจาก 4,211 เมตร เหลอื 3,311.35 เมตร และลดเวลาขนยา้ยวตัถุดบิจากจุดรบั 
เขา้ถงึโรงหลอมได้สูงสุด 34 วนิาท ีโดยผลการวเิคราะห์ทางสถติแิสดงว่าการลดลงของเวลาเป็นไปตามเกณฑ์ที่ก าหนด 
ซึง่วธิกีารทีน่ าเสนอสามารถเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ ลดตน้ทุน และประยุกต์ใชก้บัโรงงานประเภทเดยีวกนัได้ในอนาคต 
ค าหลกั:  การวางผงัโรงงาน  การลดตน้ทุน  อตุสาหกรรมรไีซเคลิ  การวเิคราะหค์วามสมัพนัธ์ 
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Abstract 
This improvement of the recycled plastic pellet manufacturing plant layout aimed to reduce material 

handling distance and time by applying systematic layout planning principles together with activity relationship 
analysis. The study collected data on internal transportation and found that the total distance before improvement 
was 4,211 meters. After analyzing relationships between activities and designing three alternative plant layouts, the 
results showed that layout design 3 could reduce the total transportation distance from 4,211 meters to 3,311.35 
meters and decrease material handling time from the receiving point to the melting facility by up to 34 seconds. 
Statistical analysis indicated that the time reduction met the established criteria. The proposed methodology can 
increase production efficiency, reduce costs, and be applied to similar types of manufacturing plants in the future. 
Keywords:  Facility Layout Planning, Cost Reduction, Recycling Industry, Relationship Analysis 
 
1. บทน า 
 อุตสาหกรรมพลาสติกมีบทบาทส าคัญต่อ
เศรษฐกจิและสงัคมโลก [1] เนื่องจากคุณสมบตัทิีท่นทาน 
น ้ าหนักเบา ต้นทุนต ่า และสามารถประยุกต์ใช้ได้
หลากหลาย [2] พลาสตกิส่วนใหญ่เป็นทรพัยากรที่ไม่
หมุนเวยีน [3] และกระบวนการผลติส่งผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อม [4-5] ส่งผลให้การรีไซเคิลกลายเป็น
แนวทางส าคญัในการจดัการขยะพลาสติกและส่งเสรมิ
เศรษฐกจิหมุนเวยีน [6-7]  
 บรษิทักรณีศกึษาผลติเมด็พลาสตกิหมุนเวยีนมี
พนักงาน 25 คน โดยการด าเนินงานหลกัแบ่งออกเป็น 3 
แผนก ไดแ้ก่ 1) การบดพลาสตกิทีไ่ม่ปนเป้ือน 2) การบด
และลา้งพลาสตกิที่ปนเป้ือน และ 3) การหลอมและอดัรดี
เมด็พลาสตกิ ทัง้สามแผนกด าเนินงานภายในโรงงาน
ขนาด 12,972.54 เมตร จากการศกึษา พบว่าการจดั
วางต าแหน่งของพืน้ที่ปฏบิตังิานไม่เหมาะสม ส่งผลให้
เกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิตและการใช้พื้นที่ไม่
เต็มศกัยภาพ การปรบัปรุงผงัโรงงานและเสน้ทางขนส่ง 
จึ ง เ ป็ น ปั จจั ยส าคัญที่ ควรพิ จารณา เพื่ อ เพิ่ ม
ประสทิธิภาพการด าเนินงานและลดต้นทุนการผลิตใน
ระยะยาว [8] การศึกษางานวิจัยที่ผ่านมาพบว่า การ
ปรบัปรุงผงัโรงงานโดยใช้วธิกีารวเิคราะห์ ประกอบด้วย 
การวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ [9] อลักอรทิมึงานฝีมอื 
และ CORELAP สามารถลดระยะทางและเวลาในการ
เคลื่อนที่ [10] เนื่องจากการประยุกต์ใช้การวางผัง
โรงงานอย่างเป็นระบบร่วมกบัการจ าลองสถานการณ์
ส่งผลให้ต้นทุนการด าเนินงานลดลง [11-19] และ
น าไปสู่การจดัวางที่เหมาะสม [20] สามารถจ าลองการ
จัดการก าลังคนท าให้สามารถเพิ่ม ประสิทธิภาพการ

ท างานของพนักงานคิดเป็นร้อยละ 12 ซึ่งสามารถใช้
ก าลงัคนอย่างมปีระสทิธภิาพ [21] แต่การศกึษางานวจิยั
ครัง้นี้ ก าหนดทางเลือกการวางผงัโรงงานเพยีงสอง
ทางเลอืก ซึง่อาจส่งผลใหก้ารตดัสนิใจในการปรบัปรุง
มคีวามคลาดเคลื่อนสงูและส่งผลกระทบต่อตน้ทุนการ
ปรบัปรุง ซึง่การก าหนดการวางผงัโรงงานควรก าหนด
แนวทางการผงัโรงงานในหลายมิติ เพื่อให้เกิดการ
เปรยีบเทยีบ ช่วยใหก้ารตดัสนิใจมปีระสทิธภิาพและ
น่าเชื่อถอืเพิม่มากขึน้ 
 ดังนั ้นงานวิจัยนี้  เกิดปัญหาจากการจัดวาง
ต าแหน่งของพื้นที่ปฏิบัติงานไม่ เหมาะสม จึงมี
ว ัตถุประสงค์ เพื่ อออกแบบผังโรงงานของบริษัท
กรณีศกึษา โดยประยุกต์ใช้หลกัการวางผงัโรงงานอย่าง
เป็นระบบ การวเิคราะหร์ะดบัความสมัพนัธ์ของต าแหน่ง
ต่าง ๆ และโปรแกรมจ าลองสถานการณ์ ก าหนดแนวทาง
การวางผงัโรงงานจ านวน 3 รูปแบบ เพื่อน ารูปแบบการ
วางผังโรงงานดีที่สุด มาเป็นต้นแบบการพัฒนาใน
อนาคต โดยแนวทางที่พัฒนาขึ้นสามารถน าไป
ประยุกต์ ใช้กับโรงงานอุตสาหกรรมที่มี ลักษณะ
คลา้ยคลงึกนัในอนาคต 
 
2. วิธีการด าเนินงาน 
 การด าเนินงานปรบัปรุงและพฒันาผงัโรงงาน
เพื่อปรับปรุงเส้นทางการขนย้าย โดยใช้หลักการ
ออกแบบผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ มีรายละเอียดการ
ด าเนินงานดงันี้  
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2.1 การศึกษากระบวนการท างานของโรงงาน
กรณีศึกษา  
 กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิลก าหนด
มาตรฐานขัน้ต ่าที่ 2,000 กโิลกรมัต่อวนั โดยรบัวตัถุดิบ 
45,000 กิโลกรัมต่อสัปดาห์ จัดเก็บในพื้นที่ เฉพาะ 
จากนัน้ด าเนินการคดัแยกและบดละเอียด โดยแบ่ง
กระบวนการบดออกเป็น 1) แผนกบดพลาสติกไม่
ปนเป้ือน และ 2) แผนกบดและล้างพลาสติกปนเป้ือน
วตัถุดิบที่ผ่านการบดถูกขนย้ายสู่กระบวนการหลอม 
และอัดรีดเพื่อผลิตเม็ดพลาสติกส าหรับจ าหน่าย 
สามารถแสดงกระบวนการผลิตด้วยแผนผงัสายธาร
คุณค่า ดงัรปูที ่1 

 
รูปที ่1 แผนผงัสายธารคุณค่าก่อนการปรบัปรงุ 

 
2.2 การศึกษาพื้นท่ีของโรงงานกรณีศึกษา  
 พื้นที่การท างานของโรงงานกรณีศึกษาถูก
จดัแบ่งออกเป็น 9 สถานี ดงันี้ 1) ส านักงาน 2) โรงหลอม 
3) พื้นที่เก็บชิ้นงาน 4) พื้นที่บดพลาสตกิไม่ปนเป้ือน 
5) พืน้ทีซ่่อมบ ารุง 6) โรงตากงานที ่2, 7) โรงตากงานที ่1, 
8) พื้นที่บดและล้างพลาสติกปนเป้ือน และ 9) ป้อมยาม 
ดงัรปูที ่2 

 
รูปที ่2 พื้นทีใ่นโรงงานกรณีศกึษาก่อนการปรบัปรุง 

2.3 การเกบ็ข้อมูลเส้นทางการเดินรถของรถยก 
 การศึกษาเส้นทางการเดินรถยกของโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่าการเดินรถยกในแต่ละช่วงเวลาไม่มี
รปูแบบทีเ่ป็นระบบหรอืก าหนดตายตวั ดงันัน้ การศกึษา
นี้มุ่งเน้นการวิเคราะห์เส้นทางการเดินรถยกที่มีระยะ
ทางไกลทีสุ่ดจ านวน 2 เสน้ทาง ไดแ้ก่ 1) เสน้ทางจากโรง
ตาก 1 ไปยงัโรงหลอม และ 2) เสน้ทางจากโรงตาก 2 ไป
ยงัโรงหลอม ซึง่เป็นการขนส่งพลาสตกิทีผ่่านการบดแล้ว
ไปยงัโรงหลอม ข้อมูลระยะทางและระยะเวลาที่ได้จาก
การศึกษาถูกน ามาวิเคราะห์ผ่านแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการ ผลการวเิคราะห์พบว่า เสน้ทางจากโรงตาก 
1 ไปยังโรงหลอมมีระยะทาง 165 เมตร และใช้เวลา
เดนิทางไป-กลบั 3 นาท ีในขณะที่เสน้ทางจากโรงตาก 2 
ไปยงัโรงหลอมมรีะยะทาง 146 เมตร และใช้เวลาเดินทาง
ไป-กลบั 2 นาท ีดงัตารางที ่1 
 
ตารางที ่1 แผนภูมกิารไหลกระบวนการก่อนปรบัปรุง 

 
 
2.4 การวิเคราะห์การไหลของวตัถดิุบด้วย AHP 
 การวเิคราะหก์ารไหลของขอ้มลูโดยใชก้ระบวนการ
ล าดบัชัน้เชงิวเิคราะห์ ด าเนินการน าขอ้มูลระยะทาง 
และความถีข่องการขนส่งวตัถุดบิดว้ยรถยกมาประมวลผล 
เพื่อประเมนิความสมัพนัธร์ะหว่างหน่วยงานหรอืกจิกรรม
ที่เกี่ยวขอ้ง ผลจากการเก็บรวบรวมข้อมูลระยะทางและ
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ความถีใ่นการขนส่งพบว่า ผลคณูระหว่างระยะทาง และ
ความถี่ในการขนย้ายระหว่างแผนกมคี่าผลรวม ดัง

ตารางที่ 2 ทัง้นี้ ระยะทางรวมทัง้หมดก่อนด าเนินการ
ปรบัปรุงเท่ากบั 4,211 เมตร

 
ตารางที ่2 ค่าผลคูณระหวา่งระยะทางและความถีใ่นการขน
ยา้ยระหว่างแผนก 

            1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 

1.พืน้ทีส่ านักงาน  0 0 0 0 0 0 0 

2.พืน้ทีห่ลอมพลาสตกิ   211 194 0 908 2422 0 

3.พืน้ทีเ่กบ็พลาสตกิ    30.4 0 0 0 0 

4.พืน้ทีบ่ดพลาสตกิ (ไม่ปนเป้ือน)     0 0 0 0 

5.พืน้ทีซ่่อมบ ารุงเครื่องจกัร      0 0 0 

6.พืน้ทีต่ากพลาสตกิโรงที ่1       0 95 

7.พืน้ทีต่ากพลาสตกิโรงที ่2        351 

8.พืน้ทีบ่ดพลาสตกิ (ปนเป้ือน)         

 
2.5 การวิเคราะห์ด้วยแผนภมิูความสมัพนัธ์ 
 การออกแบบผงัโรงงานของโรงงานกรณีศกึษา 
ด าเนินการวเิคราะห์ตามหลกัการวางผงัโรงงานอย่าง
เป็นระบบ โดยใช้ระดบัความสมัพนัธ์ระหว่างแผนกหรอื
กิจกรรมเป็นเกณฑ์ก าหนดต าแหน่งแผนกต่าง ๆ  
โดยใช้คะแนนจากตารางที่ 2 เป็นเกณฑ์การตดัสนิใจให้
ตัวอักษร A (2,000 คะแนนขึ้นไป), E (ต ่ากว่า 2,000 
คะแนน), I (ต ่ากว่า 1,000), O (ต ่ากว่า 200 คะแนน), 
U ( เท่ากับ 0 คะแนน) จากนัน้ใช้ตวัเลขเป็นเกณฑ์
การให้เหตุผล และเกณฑ์การใหค้ะแนน ดงัตารางที่ 3 
และ ดงัตารางที ่4 ซึง่สรุปตารางความสมัพนัธร์ะหว่าง
กจิกรรม ดงัรปูที ่3 
 
ตารางที ่3 เหตุผลสนับสนุนระดบัความสมัพนัธ์ 

รหสั เหตุผล 
1 ระยะทาง 
2 เวลา 
3 ง่ายต่อการขนถ่าย 
4 การตดิต่อสื่อสาร 
5 สภาพแวดลอ้ม 

 
 
 
 
 
 

 
ตารางที ่4 เกณฑก์ารก าหนดระดบัความสมัพนัธ์ 

 
 

 
รูปที ่3 ตารางความสมัพนัธร์ะหวา่งกจิกรรม 

 
 ข้อมูลจากแผนภูมสิามารถน าเสนอในรูปแบบ
ของแผนภาพความสัมพนัธ์ระหว่างกิจกรรมแสดง
โครงสร้างการเชื่อมโยงระหว่างแผนกต่าง ๆ อย่าง
ชดัเจน เพื่อใช้เป็นแนวทางในการปรบัปรุงผงัโรงงาน 
ดงัรปูที ่4 
 

 
รูปที ่4 แผนภาพความสมัพนัธร์ะหวา่งกจิกรรม 

 

To Form 
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3. ผลการด าเนินงาน 
 ผลการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิความสัมพันธ์
สามารถน าขอ้มูลมาสร้างแนวทางการวางผงัโรงงาน 
3 รปูแบบ ดงัรปูที ่6 ถงึ 8 ซึง่เป้าหมายทีส่ าคญั คอื การ
ลดระยะทางและเวลาด าเนินงาน  
3.1 แนวทา งกา รปรับปรุ ง ผัง โ ร ง ง าน โดย
ซอฟต์แวรจ์ าลองสถานการณ์ 
 การหาแนวทางการออกแบบการวางผงัโรงงาน    
3 รูปแบบ ตามแผนภาพความสมัพนัธ์ระหว่างกิจกรรม 
โดยวเิคราะห์จากระยะทางและความถี่ในการเคลื่อนย้าย
วตัถุดิบระหว่างแผนก สามารถด าเนินการวเิคราะห์
ผลด้านระยะทางและเวลาการเคลื่อนย้ายด้วย
ซอฟต์แวร์จ าลองสถานการณ์ เพื่อประเมนิผลลพัธ์ที่
แม่นย ามรีายละเอยีดดงัต่อไปนี้ 
 

 
รูปที ่5 แนวทางการวางผงัรูปแบบที ่1 

 
 จากรูปที่ 5 แนวทางการวางผังรูปแบบที่ 1 
แสดงการจดัวางต าแหน่งตามผลการวเิคราะหแ์ผนภูมิ
ความสมัพนัธ์ระดบั A และ E โดยจดัให้โรงตากที่ 1 
และ 2 อยู่ติดกัน พร้อมทัง้ย้ายพื้นที่บดและล้าง
พลาสตกิปนเป้ือนไปยงัต าแหน่งเดมิของโรงตากที่ 1 
และก่อสร้างอาคารซ่อมบ ารุงเพิม่เติมใหต้ิดกบัพื้นที่
บดและลา้งพลาสตกิปนเป้ือน 
 

 
รูปที ่6 แนวทางการวางผงัรูปแบบที ่2 

 
 จากรูปที่ 6 แนวทางการวางผังรูปแบบที่ 2 
แสดงการจดัวางต าแหน่งตามผลการวเิคราะหแ์ผนภูมิ
ความสมัพนัธร์ะดบั A และ E โดยจดัใหโ้รงตากที ่1 และ 
2 อยู่ติดกนั ย้ายพื้นที่บดและล้างพลาสติกปนเป้ือน         
ไปยงัต าแหน่งเดิมของโรงตากที่ 1 รวมทัง้ย้ายพื้นที่
ซ่อมบ ารุงไปยังต าแหน่งเดิมของพื้นที่บดและล้าง
พลาสติกปนเป้ือน และปรบัเส้นทางการเดินรถของ
โรงตากที ่2 เพื่อลดระยะทางการขนยา้ยวตัถุดบิ 
 

 
รูปที ่7 แนวทางการวางผงัรูปแบบที ่3 

 
 จากรูปที่ 7 แนวทางการวางผงัรูปแบบที่ 3 แสดง
การจัดวางต าแหน่งตามผลการวิเคราะห์แผนภูมิ
ความสมัพนัธ์ระดบั A และ E โดยจดัใหโ้รงตากที่ 1 และ 
2 อยู่ตดิกนั  ยา้ยพื้นที่ซ่อมบ ารุงไปยงัต าแหน่งเดิมของ
โรงตากที่ 1 รวมทัง้ย้ายพื้นที่ซ่อมบ ารุงไปยงัต าแหน่ง
เดิมของพื้นที่บดและล้างพลาสติกปนเป้ือน และปรับ
เส้นทางการเดินรถของโรงตากที่ 1 และ 2 เพื่อลดระยะ
ทางการขนยา้ยวตัถุดบิ 
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3.2 ผลการวิเคราะห์แนวทางการวางผงัโรงงาน 
 จากการวเิคราะห์ข้อมูลระยะทาง และความถี่
ในการขนส่ง พบว่า ผลคูณระหว่างระยะทางและ
ความถี่ในการขนยา้ยระหว่างแผนกของผงัโรงงานแต่
ละรปูแบบมคี่าผลรวมที่สามารถน าไปใชใ้นการวเิคราะห์
เพื่อปรบัปรุงประสิทธิภาพการจัดวางผงัโรงงาน ดัง
ตารางที ่5 
 
ตารางที ่5 ผลคูณระยะทางและความถีใ่นการขนยา้ย 

เส้นทางการขนย้าย ผงัท่ี 1 ผงัท่ี 2 ผงัท่ี 3 

โรงหลอม – โรงตาก 2 1584.2 1584.2 1584.2 

พืน้ทีห่ลอม - โรงตาก1 653.16 907.68 653.16 

โรงตาก 2 – พืน้ทีบ่ด (ปนเป้ือน) 571.7 571.7 275.2 

โรงหลอม - พืน้ทีเ่กบ็พลาสติก 273.68 273.68 273.68 

โรงหลอม - พืน้ทีบ่ด 249.85 249.85 249.85 

โรงตาก 1 – พืน้ทีบ่ด (ปนเป้ือน) 95 82.56 174.87 

พืน้ทีเ่กบ็พลาสตกิ - พืน้ทีบ่ด 100.39 100.39 100.39 

รวมระยะทางทัง้หมด (เมตร) 3527.98 3770.06 3311.35 

 
 จากการวิเคราะห์ผลคูณระหว่างระยะทางและ
ความถี่การขนยา้ยระหว่างแผนกแต่ละรูปแบบ พบว่า 
ผังโรงงานรูปแบบที่ 3 มีค่าต ่ าสุดที่  3,311.35 เมตร 
จากนั ้น เก็บรวบรวมข้อมูลระยะทางและ เวลา
ด าเนินการขนย้ายจากโรงตากที่ 1 และ 2 ไปยังโรง
หลอม เพื่อด าเนินการเปรยีบเทยีบขอ้มูลการปรบัปรุง
ในหวัขอ้ถดัไป 
3.3 ผลการเปรียบเทียบแนวทางการวางผัง
โรงงาน 
 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลระยะทางและเวลา
ด าเนินการขนยา้ยจากโรงตากที ่1 และ 2 ไปยงัโรงหลอม 
ดงัตารางที่ 6 พบว่า ผงัโรงงานรูปแบบที่ 3 มรีะยะทาง
และเวลาด าเนินงานรวมต ่าสุด ได้แก่ 1) โรงตากที่ 1 
ไปยังโรงหลอม มีระยะทาง 132 เมตร ใช้เวลา 51 
วนิาท ีและ 2) โรงตากที ่2 ไปยงัโรงหลอม มรีะยะทาง 
88 เมตร ใชเ้วลา 47 วนิาท ี
 
 
 
 
 

ตารางที ่6 ผลการเปรยีบเทยีบผงัโรงงาน 3 รูปแบบ 
การเปรยีบเทยีบขอ้มลูการปรบัปรงุ 

ขอ้มลูก่อนการปรบัปรงุ 

การไหลของวสัด ุ
ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา  
(วนิาท)ี 

โรงตาก 1 - โรงหลอม 165 79 

โรงตาก 2 - โรงหลอม 146 77 

ขอ้มลูหลงัการปรบัปรุง 

รูปแบบที ่1 
โรงตาก 1 - โรงหลอม 161 69 

โรงตาก 2 - โรงหลอม 139 67.2 

รูปแบบที ่2 
โรงตาก 1 - โรงหลอม 141 66 

โรงตาก 2 - โรงหลอม 92 47 

รูปแบบที ่3 
โรงตาก 1 - โรงหลอม 132 51 

โรงตาก 2 - โรงหลอม 88 43 

  
 ซึ่งสามารถน าขอ้มูลก่อนและหลงัการปรบัปรุง
ด้านระยะทางและเวลาด าเนินการขนย้าย จากโรงตากที่ 
1 และ 2 ไปยงัโรงหลอมมาวเิคราะห ์ผลการเปรยีบเทียบ
พบว่า 1) โรงตากที่ 1 ไปยงัโรงหลอม ระยะทางลดลง 33 
เมตร เวลาลดลง 28 วนิาท ีและ 2) โรงตากที่ 2 ไปยงัโรง
หลอม ระยะทางลดลง 58 เมตร เวลาลดลง 34 วนิาท ีดงั
ตารางที ่7 ซึง่สามารถสรุปผลการเปรยีบเทยีบขอ้มูลก่อน
และหลงัการปรบัปรุงด้วยแผนภูมกิารไหลกระบวนการ
หลงัปรบัปรุง ดงัตารางที ่8 
 
ตารางที ่7 ผลการเปรยีบเทยีบขอ้มลูการปรบัปรุง 

การเปรยีบเทยีบ 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วนิาท)ี 

ก่อนปรบัปรุง  
โรงตากที ่1 - โรงหลอม 165 79 

โรงตากที ่2 - โรงหลอม 146 77 

หลงัปรบัปรุง  
โรงตากที ่1 - โรงหลอม 132 51 

โรงตากที ่2 - โรงหลอม 88 43 
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ตารางที ่8 แผนภูมกิารไหลกระบวนการหลงัปรบัปรุง 

 
 
3.3 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติ 
 การวเิคราะห์ทางสถิตโิดยใช้ One Sample T-
Test คอืหลกัการที่ใช้ตรวจสอบว่าค่าเฉลี่ยของกลุ่ม
ตัวอย่างแตกต่างจากค่าที่ก าหนดหรือไม่ในเชิง
นัยส าคัญทางสถิติ ดังนั ้นจึงนิยมใช้เปรียบเทียบ
ค่าเฉลี่ยของชุดข้อมูลเวลาด าเนินงานการขนย้ายจาก
โรงตากที่ 1 และโรงตากที่ 2 ไปยงัโรงหลอมหลังการ
ปรบัปรุง เพื่อตรวจสอบว่าค่าเฉลี่ยลดลงไม่น้อยกว่า 
รอ้ยละ 20 เป็นไปตามเป้าหมายที่ศกึษาหรอืไม่ ซึ่งผล
การทดสอบพบว่าในส่วนของผงัที่ 3 สามารถลดเวลา
ของระยะมากกว่าผงัที่ 1 และผงัที่ 2 คดิเป็นร้อยละ 
45 และมคี่า P-Value = 1.000 ซึง่มากกว่าค่า 
 P-Value ที่ 0.05 จึงยอมรับสมมติฐานหลัก และ
ปฏิเสธสมมติฐานรอง ว่าเวลาของระยะหลังการ
ปรบัปรุงลดลงมากกว่าหรอืเท่ากบัรอ้ยละ 20 อย่างมี
นัยยะส าคัญทางสถิติ ซึ่งเป็นไปตามเป้าหมายที่
ก าหนด ดงัรปูที ่8 
 

 
รูปที ่8 ผลการเปรยีบเทยีบสถติเิชงิวเิคราะห์ 

 
3.4 ผลการวิเคราะห์ต้นทุนอตัราการกินเช้ือเพลิง
ของรถยก 
 การพจิารณาหาอตัราการกินน ้ามนัของรถยก
เพื่อเปรยีบเทยีบผลกระทบทางเศรษฐศาสตร์ด้านค่า
เชื้อเพลิงของการวางผงัโรงงานก่อนปรบัปรุงและผงั
โรงงานรูปแบบที่ 3 ที่เป็นตวัเลอืกที่ดทีี่สุด โดยอตัรา
การกินน ้ามนัดีเซลของรถยกขนาด 2.0 ตนั มอีตัรา
การกินเชื้อเพลิง 2.7 ลิตรต่อชัว่โมง และราคาน ้ามนั
ดเีซลราคา 32.94 บาท พบว่า ปรมิาณการใชเ้ชือ้เพลงิ
และค่าน ้ามนัต่อรอบลดลงช่วยประหยดัน ้ามนัในส่วน
ของโรงตากที ่1 จาก 4.30 บาทต่อรอบ ลดเหลอื 3.65 
บาทต่อรอบ และ โรงตากที่ 2 จาก 4.02 บาทต่อรอบ 
ลดเหลอื 2.43 บาทต่อรอบ ดงัตารางที ่9 
 
ตารางที ่9 อตัราการกนิเชื้อเพลงิรถยก (ต่อรอบการขนส่ง) 

อตัราการกินเชื้อเพลิงของรถยก 

ล าดบัผงั
ทางเลือก 

ปริมาณ
เชื้อเพลิงท่ีใช้
(กม./ลิตร) 

ระยะทาง
(กิโลเมตร) 

ค่าน ้ามนั  
(บาทต่อรอบ) 

โรงตาก 
1 

โรงตาก 
2 

โรงตาก 
1 

โรงตาก 
2 

ก่อนปรบัปรุง 
2.38 

0.331 0.291 4.28 4.02 
ผงัรูปแบบที ่3 0.264 0.176 3.65 2.43 

 
 ผลอตัราการกนิเชือ้เพลงิของรถยกในระยะยาว
พบว่า โรงตากที่ 1 ก่อนปรับปรุงมีการสูญเสียค่า
เชื้อเพลิงอยู่ที่ 25.82 บาทต่อวนั คิดเป็น 8,055.84 
บาทต่อปี และหลงัการปรบัปรุงดว้ยผงัโรงงานรูปแบบ
ที่ 3 มกีารสูญเสยีค่าเชื้อเพลงิอยู่ที่ 21.48 บาทต่อวนั 
คดิเป็น 6,701.76 บาทต่อปี ซึง่สามารถลดการสญูเสยี
ค่าเชื้อเพลงิเท่ากบั 1,354.08 บาทต่อปี และ โรงตาก
ที่ 2 ก่อนปรับปรุงมีการสูญเสียค่าเชื้อเพลิงอยู่ที่  
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80.40 บาทต่อวนั คดิเป็น 25,084.80 บาทต่อปี และ
หลังการปรบัปรุงด้วยผังโรงงานรูปแบบที่ 3 มีการ
สูญเสียค่าเชื้อเพลิงอยู่ที่ 48.6 บาทต่อวัน คิดเป็น 
15,163.20 บาทต่อปี ซึ่งสามารถลดการสูญเสียค่า
เชือ้เพลงิเท่ากบั 9,921.60 บาทต่อปี 
 
4. อภิปรายผล 
 การปรับปรุงผังโรงงานโดยใช้หลักการวางผัง
โรงงานอย่ างเป็นระบบและการวิเคราะห์ ระดับ
ความสมัพนัธ์ของกจิกรรมมปีระสทิธภิาพสูงกว่าวธิกีาร
ในงานวจิยัทีผ่่านมาอย่างมนีัยส าคญั เมื่อเปรยีบเทยีบ
กบังานวจิยัก่อนหน้าใช้วธิีการวางผงัโรงงานอย่างมี
ระบบร่วมกับการสร้างแผนภูมิแสดงความสัมพันธ์  
และการวิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์ของผังโรงงาน
ทางเลอืก [22] ช่วยสรา้งแนวทางการปรบัปรุงพืน้ทีท่ี่
เหมาะสม แต่งานวจิยัดงักล่าวยงัขาดการลดเวลาที่
เกิดจากการรอคอยในการปฏิบัติงาน เหมือนกับ
งานวิจัยที่ใช้หลักการวางผงัอย่างเป็นระบบเพื่อลด
ต้นทุนการผลิต [23] จากการประยุกต์ใช้หลักการ
วิเคราะห์ที่คล้ายคลึงกับงานวิจัยที่ศึกษาในข้างต้น 
ช่วยใหง้านวจิยัในครัง้นี้สามารถลดระยะทาง 33 เมตร 
และลดเวลาการขนยา้ย 43 นาท ีซึง่การปรบัปรุงกบัพื้นที่
จรงินัน้ส่งผลต่อต้นทุนการทดลองที่สูง จึงด าเนินการ
ศึกษางานวจิยัที่ใช้วธิี CRAFT และ CORELAP [10] 
พบว่าแมจ้ะสามารถลดระยะทางการขนยา้ยได้ แต่ยงั
มีข้อจ ากัดด้านความยืดหยุ่นในการปรับเปลี่ยนผัง
โรงงานและการบู รณาการข้ อมู ลการขนส่ งใน
กระบวนการผลิต เนื่องจากการก าหนดแนวคิดการ
วางผงัโรงงานเพยีง 2 รูปแบบ ซึ่งงานวจิยันี้ก าหนด
แนวทางการวางผงัโรงงาน 3 รูปแบบ ซึ่งช่วยใหเ้กิด
ความยดืหยุ่นในด้านการตดัสนิใจมปีระสทิธภิาพและ
น่าเชื่อถือเพิม่มากขึ้น สามารถลดระยะทางรวมของ
การขนส่งวตัถุดบิจาก 4,211 เมตร เหลอื 3,311.35 เมตร 
และลดเวลาขนยา้ย จากจุดรบัวตัถุดบิไปยงัโรงหลอมได้ 
28-34 วนิาท ีผลการวเิคราะห์ทางสถติแิสดงค่า P-Value 
ที่ 0.077 ซึ่งยนืยนัว่าการลดลงของเวลาการด าเนินงาน
น้อยกว่ารอ้ยละ 20 อย่างมนีัยส าคญัทางสถติ ิ 
 

5. สรปุ 
 การศกึษาต าแหน่งพื้นที่ปฏบิตังิานของโรงงาน
กรณีศกึษา บรษิทั ABC จ ากดั พบปัญหาการจดัวาง
ต าแหน่งของพื้นที่ปฏิบตัิงานไม่เหมาะสม เนื่องจาก   
การรไีซเคลิถุงพลาสตกิหลายประเภท จงึเหมาะสมที่
จะประยุกต์ใช้หลักการหลักการวางผงัโรงงานอย่าง   
เป็นระบบ กระบวนการล าดับชัน้เชิงวิเคราะห์  มา
วเิคราะห์เพื่อหาแนวทางแก้ไขจากระดับความสัมพนัธ์
ระหว่างแผนกหรอืกจิกรรมเป็นเกณฑก์ าหนด จ านวน 
3 รูปแบบ ผลการเก็บข้อมูลหลังการปรบัปรุงพบว่า  
ผงัโรงงานรูปแบบที่ 3 มรีะยะทางและเวลาด าเนินงาน
รวมต ่ าสุด ได้แก่  1) โรงตากที่ 1 ไปยังโรงหลอมมี
ระยะทาง 132 เมตร ใช้เวลา 51 วนิาท ีและ 2) โรงตากที่ 
2 ไปยงัโรงหลอม มรีะยะทาง 88 เมตร ใชเ้วลา 47 วนิาท ี
และผลการทดสอบพบว่า ค่า P-Value เท่ากบั 0.077 จงึ
ยอมรบัสมมตฐิานหลกั (H₀) สรุปได้ว่า เวลาด าเนินงาน
ลดลงไม่น้อยกว่าร้อยละ 20 ซึ่งเป็นไปตามเป้าหมายที่
ก าหนด และสามารถลดการสูญเสยีค่าเชื้อเพลงิจากโรง
ตากที่ 1 ไปยงัโรงหลอม เท่ากบั 1,354.08 บาทต่อปี 
และจากโรงตากที่ 2 ไปยงัโรงหลอม เท่ากบั 9,921.60 
บาทต่อปี  
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