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บทคัดย่อ 
งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์ในการวิเคราะห์ทางเลือกการวางผังโรงงานส าหรับการติดตั้งสายการผลิตชุดบังคับ
เล้ียวล้อหน้าเพ่ิมอีก 1 สายการผลิต เพ่ือรองรับการส่ังผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน การด าเนินงานวิจัยได้ประยุกต์ใช้แนวคิดการ
วางผังโรงงานอย่างมีระบบในการวางผังโรงงานทางเลือก และได้น าเสนอข้ันตอนวิธีการในการเลือกผังโรงงานที่
เหมาะสมที่อาศัยพ้ืนฐานของการวิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลต่อการตัดสินใจอย่างมีประสิทธิภาพ โดยได้น าวิธีการ
วิเคราะห์งานระหว่างกระบวนการผลิตตามทฤษฎีของ Little’s Law ร่วมกับการวิเคราะห์โดยใช้วิธีกระบวนการ
ล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ ซึ่ง Little’s Law สามารถช่วยวิเคราะห์เลือกกระบวนการที่มีปริมาณงานระหว่าง
กระบวนการผลิตน้อย ถือได้ว่าเป็นหนึ่งในปัจจัยสู่ความส าเร็จของอุตสาหกรรมประกอบรถยนต์ด้วยการขจัด
ความสูญเปล่าและการไหลอย่างต่อเนื่องตามหลักการผลิตแบบทันเวลาพอดี ส าหรับการน าวิธีกระบวนการล าดับ
ชั้นเชิงวิเคราะห์มาประกอบการพิจารณาเนื่องจากต้องการให้ผู้บริหารและผู้มีส่วนรับผิดชอบในพ้ืนที่ของโรงงานมี
ส่วนร่วมในการตัดสินใจ โดยการส ารวจความคิดเห็นและได้ก าหนดปัจจัยที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกผังโรงงาน
จากคะแนนที่มีค่ามากกว่า 80% ซึ่งมีทั้งหมด 4 ปัจจัย คือ การไหลของวัสดุท่ีมีประสิทธิภาพ ต้นทุนของผังโรงงาน 
ระยะทางในการขนย้ายวัสดุและการใช้ประโยชน์ของพ้ืนที่ตามล าดับความส าคัญ จากผลของการวิจัยปรากฏว่า
ผังโรงงานทางเลือกที่ได้จะให้ปริมาณงานระหว่างกระบวนการผลิตต่ าสุด และค่าน้ าหนักคะแนนจากวิธี
กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์สูงสุด รวมทั้งผังโรงงานทางเลือกได้รับการอนุมัติจากผู้บริหาร จึงม่ันใจได้ว่า
เป็นผังโรงงานที่มีความเหมาะสมมากที่สุด 
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ABSTRACT 
This research aims to analyze layout alternatives in order to increase 
capacity by installation of new front-axle production line. This research 
applies the systematic layout planning to design layout alternatives and 
presents an algorithm to evaluate the best alternatives. By considering and 
analyzing criteria that are related to and effect decision-making, this 
research applies the Little’s Law approach with the analysis of hierarchy 
process. The Little’s Law is applied to analyze minimum work in process to 
eliminate waste, and to encourage continuous flow, which is the key to 
success in automotive industries. This leads to constant production 
according to the just-in-time concept. Because the decision from the 
management and responsible persons is required, the analysis of hierarchy 
process is considered. This research work defines related decision criteria 
which are scored greater than 80% in order to evaluate the best alternative. 
There are 4 such criteria. The material flow performance is determined as 
the most relative importance. The second most important criterion is the 
cost of plant layout. The third is the distance of material logistic, and the 
forth is the utilization of plant area in order of importance. In this research, 
the best alternatives are showed as the minimum work in process and the 
highest score of the analysis of hierarchy process. These results, along with 
the plant layout, have been approved by the managements and the 
responsible persons. Therefore, this alternative can be ensured that it is the 
best one. 
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I.  บทน า  
อุตสาหกรรมรถยนต์ถือเป็นหนึ่งในสินค้าอุปโภคบริโภคที่มีความต้องการตามการขยายตัวของสภาพเศรษฐกิจ 
ดังนั้นในการผลิตของอุตสาหกรรมรถยนต์จึงเป็นการผลิตตามความต้องการจากค าส่ังซื้อของลูกค้าที่มีการ
ขยายตัวเป็นหลัก โดยปัจจุบันวงการอุตสาหกรรมรถยนต์มีการเติบโตข้ึนอย่างรวดเร็ว ดังเช่นข้อมูลวิชาการจาก
ส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม (สศอ.) กระทรวงอุตสาหกรรมถึงข้อสรุปภาวะเศรษฐกิจอุตสาหกรรมปี 2554 
และแนวโน้มปี 2555 คือภาวะอุตสาหกรรมรถยนต์ในปี 2555 คาดว่าจะมีการผลิตรถยนต์ประมาณ 2,000,000 
คัน เพ่ิมข้ึนร้อยละ 33 เม่ือเปรียบเทียบกับช่วงเดียวกันของปีที่ผ่านมา อันเป็นผลจากการลงทุนผลิตรถยนต์รุ่น
ใหม่และรถยนต์ยี่ห้อใหม่ที่เริ่มผลิตในประเทศ เพ่ือจ าหน่ายในประเทศและส่งออกไปประเทศส าคัญในเอเชีย 
ตลอดจนการฟ้ืนตัวของอุตสาหกรรมรถยนต์ภายหลังจากปัญหาอุทกภัยที่เกิดข้ึนในหลายพ้ืนที่ของประเทศ 
และการกระตุ้นยอดจ าหน่ายจากนโยบายรถยนต์คันแรก [1] ประกอบกับการที่ประเทศไทยจะก้าวสู่การเป็น
ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนในปี 2558 ท าให้ภูมิภาคอาเซียนได้รับประโยชน์ทางด้านภาษี ดังนั้นจึงสามารถ
คาดการณ์ได้ว่าในอีก 3 ปีข้างหน้าจะมีอัตราการขยายตัวสูงในอุตสาหกรรมรถยนต์ ส่งผลให้เกิดการแข่งขันใน
ด้านส่วนแบ่งทางการตลาดและทางธุรกิจของบริษัทผู้ผลิตรถยนต์สูงเช่นกัน โดยการมุ่งเน้นที่จะตอบสนองต่อ
ยอดการส่ังผลิตที่เพ่ิมข้ึนจึงเป็นส่ิงส าคัญ ซึ่งการเพ่ิมสายการผลิตก็เป็นหนึ่งในวิธีที่จะสามารถเพ่ิมก าลังการ
ผลิตได้ จึงต้องท าการออกแบบผังโรงงานที่เหมาะสมในการรองรับสายการผลิตที่เพ่ิมข้ึน และท าให้ต้นทุนการ
ผลิตลดลง ก่อให้เกิดการแข่งขันผลิตภัณฑ์ในด้านราคา และสามารถเป็นผู้น าทางการตลาดได้ 
 

Il.  ทีม่าและความส าคัญของปัญหา 
โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตและประกอบชิ้นส่วนรถยนต์แห่งใหญ่ของประเทศไทย มีศูนย์การผลิตอยู่ใน
แถบภาคกลาง มีผลิตภัณฑ์อยู่ในประเภทของรถยนต์และชิ้นส่วนที่ใช้ส าหรับประกอบรถยนต์ โดยกระบวนการ
ที่น ามาท าเป็นกรณีศึกษาส าหรับโรงงานแห่งนี้ คือกระบวนการผลิตชุดบังคับเล้ียว ล้อหน้า (Front Axle) 
เนื่องจากมีความสามารถในการผลิตต่ าเม่ือเทียบกับความต้องการของตลาดที่สูง เริ่มจากแผนกผลิตชุดบังคับ
เล้ียวล้อหน้า (Front Axle) ได้รับแผนการผลิตจากแผนกวางแผนการผลิต (Production Planning) ล่วงหน้าเป็น
ระยะเวลา 3 ปี ดังรูปที่ 1 พบว่ามีอัตราการขยายตัวของยอดการส่ังผลิตชุดบังคับเล้ียวล้อหน้าจากบริษัทใน
เครือ ทั้งในและต่างประเทศตั้งแต่ปี พ.ศ. 2554 จนถึงปี พ.ศ. 2556 เท่ากับ 1,600 คู่ต่อ 1 วัน หรือเทียบกับปี 
พ.ศ. 2553 มีอัตราที่สูงข้ึนถึง 50.4%  
 

รูปที่ 1 

แผนการผลิตชุดบังคับเล้ียว
ล้อหน้า (Front Axle) ตั้งแต่
ปี พ .ศ. 2554 ถึงปี พ.ศ. 
2556 
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ปัจจุบันสายการผลิตชุดบังคับเล้ียวล้อหน้ามีเวลามากที่สุดที่สามารถใช้ในการผลิตชิ้นงานเท่ากับ 44 วินาที 
หรือเท่ากับ 1,363 คู่ต่อ 1 วัน ซึ่งไม่สามารถที่จะตอบสนองต่อยอดการส่ังผลิตที่สูงข้ึนที่ 1,600 คู่ต่อ 1 วันได้ 
ดังนั้นเม่ือมีการขาดส่งสินค้า ส่งผลให้มีความเส่ียงในการที่บริษัทจะเกิดความสูญเสียปริมาณการผลิตรถยนต์
ตามเป้าหมาย ไม่สามารถครองส่วนแบ่งทางการตลาดได้ และเกิดการล่าช้าในการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า 
ก่อให้เกิดการเสียความไว้วางใจจากลูกค้า จนลูกค้าต้องหันไปซื้อรถยนต์ยี่ห้ออื่นแทน ด้วยเหตุนี้ทางโรงงานจึง
จ าเป็นที่จะต้องหาแนวทางการพัฒนาและแก้ไข เพ่ือเพ่ิมก าลังการผลิตให้สามารถรองรับกับยอดการส่ังผลิตที่
เพ่ิมมากข้ึน และเป็นการรักษาส่วนแบ่งทางการตลาดอันดับ 1 ให้คงอยู่ 
 
จากการวิเคราะหเ์บ้ืองต้น พบว่าการเพ่ิมก าลังการผลิตดัวยการปรับปรุงสายการผลิตปัจจุบันไม่สามารถท าได้ 
เนื่องจากมีเครื่องจักรที่เป็นคอขวด (Bottleneck Station) อยู่ ถึงแม้จะเดินเครื่องจักรเต็มก าลังการผลิตแล้วก็ยัง
ไม่สามารถผลิตชุดบังคับเล้ียวล้อหน้าทีร่ะดับ 1,600 คู่ต่อ 1 วันได้ จึงส่งผลให้จ าเป็นต้องตัดสินใจเพ่ิมก าลังการ
ผลิตด้วยการติดตั้งสายการผลิตชุดบังคับเล้ียวล้อหน้าข้ึนอีก 1 สายการผลิต ดังนั้นการวิจัยนี้จึงได้น าเสนอการ
วิเคราะห์ทางเลือกการวางผังโรงงานที่มีความเหมาะสมในการรองรับสายการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน 
 

III.  แนวคิดในการแก้ปัญหา 
การออกแบบผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning, SLP) มีความส าคัญ คือสามารถผลิต
สินค้าอย่างต่อเนื่องด้วยต้นทุนที่ต่ าเนื่องจากมีผังโรงงานที่ดี ท าให้สามารถควบคุมการผลิตได้ง่าย ได้ผลิตผลที่
มีคุณภาพดีเพ่ือส่งลูกค้าได้ทันตามก าหนดเวลา มีการใช้ทรัพยากรการผลิตได้อย่างมีประสิทธิผล ท าให้ได้ผล
ก าไรคุ้มค่ากับเวลาและการลงทุนไปในการท าธุรกิจ การวางผังเน้นให้ท าการศึกษา เก็บข้อมูลกิจกรรมที่
เกี่ยวข้องเบ้ืองต้นของโรงงานปัจจุบัน 5 ประการส าคัญ (PQRST) เพ่ือให้ทราบว่ามีผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิต
ใดบ้าง (P) ปริมาณการผลิตเป็นเท่าใด (Q) ข้อมูลปริมาณการไหล เส้นทางการไหล (R) ส่วนสนับสนุนการผลิต
ที่เกี่ยวข้อง (S) และเวลาที่ใช้ในการผลิต (T) เพ่ือจะน ามาใช้ในการวิเคราะห์ปรับปรุงตามข้ันตอนการออกแบบ 
โดยมีข้ันตอนในการออกแบบดังรูปที่ 2 [2] ซึ่งเป็นระบบวิธีการปรับปรุงและออกแบบกระบวนการผลิตที่มีทั้ง
ความเรียบง่ายของกระบวนการออกแบบ และมีวัตถุประสงค์ในการประเมินแบบหลายเงื่อนไข (Multiple-
Criteria) เช่นเดียวกันกับวิธีอัลกอริทึมที่ใช้แก้ปัญหาวัตถุประสงค์เชิงคุณภาพและวิธีการแบบทั่วไปที่ ไม่มี
โครงสร้างแนวทางการประเมินผลแบบหลายเงื่อนไข โดย Fafandjel et al. [3] ได้ประยุกต์ใช้วิธีการออกแบบผัง
โรงงานอย่างมีระบบ เพ่ือเป็นแนวทางใหม่ของการวางผังการผลิตท่อในโครงการวิจัยและพัฒนาของ
อุตสาหกรรมอู่ต่อเรือ โดยวิธีที่น ามาใช้ในการเลือกผังโรงงานที่มีความเหมาะสมจะมุ่งเน้นที่งานระหว่าง
กระบวนการผลิต (Work in Process, WIP) ดังสมการที่ 1 เนื่องจากอุตสาหกรรมรถยนต์เป็นอุตสาหกรรมที่ให้
ความส าคัญกับระบบการผลิตแบบทันเวลา (Just in Time, JIT) และระบบคัมบัง (Kanban) โดยใช้ทฤษฎีของ 
Little’s Law [4] 

WIP = TH  CT        (1) 
WIP = ปริมาณงานระหว่างกระบวนการผลิต; TH = อัตราผลผลิต; CT = รอบเวลา 
 
การเลือกผังโรงงานที่มีความเหมาะสมนั้น เป็นการยากที่จะหาสมมติฐานหรือสมการที่ระบุช่วงเวลาใน
กระบวนการของการผลิตอย่างแม่นย าได้ ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องอาศัยข้อมูลด้านงานระหว่างกระบวนการผลิต 
(Work in Process, WIP) เข้ามาพิจารณาในการออกแบบผังโรงงานทางเลือกที่มีความแตกต่างกัน โดยเทคนิค
นี้มีการใช้อย่างแพร่หลายและมีความน่าเชื่อถือในกรณีที่มีความหลากหลายของปัจจัย [5] 
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นอกจากนั้นยังได้พิจารณาวิธีกระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analysis Hierarchy Process: AHP) ซึ่งถือ
ได้ว่าเป็นกระบวนการตัดสินใจที่มีประสิทธิภาพมาก กระบวนการที่ว่านี้ได้รับการคิดค้นเม่ือทศวรรษที่ 1980 
โดยศาสตราจารย์ Thomas Saaty แห่งมหาวิทยาลัยเพนซิลวาเนีย [6] เริ่มต้นด้วยการเปรียบเทียบ “ล าดับ
ความส าคัญ” ของเกณฑ์ที่ใช้ในการตัดสินใจ เพ่ือหา “น้ าหนัก” ของแต่ละเกณฑ์ก่อน หลังจากนั้นจึงน า 
“ทางเลือก” ที่มีทั้งหมดมาประเมินผ่านเกณฑ์ดังกล่าว เพ่ือจัดล าดับความส าคัญของแต่ละทางเลือก โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 

1. เร่ิมจากการก าหนดวัตถุประสงค์หรือเป้าหมายของปัญหาที่จะท าการตัดสินใจ  ก าหนดปัจจัยที่จะ
ใช้เป็นเกณฑ์การตัดสินใจส าหรับปัญหาที่ก าลังพิจารณาอยู่ และสร้างรูปแบบของปัญหาให้อยู่
ในโครงสร้างล าดับชั้นของเกณฑ์และทางเลือกที่เกี่ยวข้อง ดังรูปที่ 3 

2. เปรียบเทียบหาค่าความส าคัญของปัจจัยเป็นคู่ ๆ (Pairwise Comparison) โดยจัดให้อยู่ในรูป
ของเมตริกซ์ (n  n) ดังแสดงในตารางที่ 1 เมตริกซ์ของการเปรียบเทียบจะแสดงถึงความส าคัญ
แบบสัมพันธ ์(ส าคัญมากกว่าไปหาน้อย) โดยปกติจะใช้ขนาด (Scale) จาก 1 ถึง 9 โดยก าหนด
ขนาดเมตริกซ์  
 

พิจารณาปัญหาการตัดสินใจด้วย M ทางเลือก ด้วยการพิจารณาจาก N เกณฑ์ โดยที่ Li คือทางเลือก (เม่ือ i = 
1, 2, 3,…, M); Aj คือเกณฑ์ในการตัดสินใจ (เม่ือ j = 1, 2, 3,…, N);  Wj คือน้ าหนักความส าคัญของแต่ละ
เกณฑ์; aij คือค่าความส าคัญ (หรือตัววัดสมรรถนะ) ของเกณฑ์และทางเลือก (ส าหรับ i = 1, 2, 3,…, M และ j 
= 1, 2, 3,…., N) จากนั้นจะท าการหาค่าความสอดคล้องกันของเหตุผล (Consistency Ratio, C.R) เพ่ือ
ทดสอบการเปรียบเทียบเป็นคู่ว่าสอดคล้องเป็นเหตุเป็นผลหรือไม่ [7] 
 

รูปที่ 2 

ขั้ นตอนการวางแผนผั ง
โ ร ง ง า น อ ย่ า ง มี ร ะ บ บ
(Systematic Layout 
Planning, SLP) 

 

 

เก็บข้อมูล PQRST 

การวิเคราะห์การไหล การวิเคราะห์ความสัมพันธ ์

การวิเคราะห์ความสัมพันธ์รวม 

แผนผังความสัมพันธ ์

แผนผังความสัมพันธข์องพืน้ที่ 

ปรับให้ได้รปูผังโรงงาน 

ประเมินผล 

เลือกมา 1 แผน 

พื้นที่ที่ต้องการ พื้นที่ที่มีอยู ่

พิจารณาขีดจ ากัด
ทางปฎิบัติ 

การปรับแต่งในลักษณะ 
ท่ีเป็นไปได้ 

แผนที่ 1 แผนที่ 2 แผนที่ 3 
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รูปที่ 3 

การจัดโครงสร้างล าดับชั้น 

 

 

 

ตารางที่ 1 

เมตริกซ์การเปรียบเทียบ
เป็นคู่ 

 

IV. การแก้ไขปัญหา 
4.1 การวางผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning, SLP) 

จากข้ันตอนการออกแบบผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning, SLP) ดังรูปที่ 2 
จะต้องเริ่มเก็บข้อมูลที่เกี่ยวข้องของโรงงานกรณีศึกษา ทั้งสภาพผังโรงงานปัจจุบัน, ชนิดและปริมาณ
ผลิตภัณฑ์ที่จะผลิต คือชุดบังคับเล้ียวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 ที่มียอดการส่ังผลิตล่วงหน้าเป็น
ระยะเวลา 3 ปี, ล าดับข้ันตอนการผลิตจากหน่วยงานหนึ่งไปยังอีกหน่วยงานหนึ่งอย่างละเอียดตั้งแต่
รับวัตถุดิบจนผลิตเป็นชุดบังคับเล้ียวล้อหน้า, พ้ืนที่ของแต่ละหน่วยงานท่ีเกี่ยวข้อง จากการวัดขนาด
ของผังโรงงานปัจจุบัน, เวลาที่ใช้ในการผลิตจากการจับรอบเวลาการท างานในแต่ละหน่วยงาน ซึ่ง
จะต้องท าการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของกระบวนการผลิตจากแผนภูมิการท างาน (Operation 
Process Chart, OPC) และแผนภูมิการไหล (Process Flow Chart) เพ่ือศึกษาข้ันตอนและ
ความสัมพันธ์ของการผลิต เวลาที่ใช้ในการผลิตและการเคล่ือนย้ายชิ้นส่วนระหว่างหน่วยงาน และ
ศึกษาความหนาแน่นการไหลของชิ้นส่วนระหว่างหน่วยงานด้วยเที่ยวของการขนย้ายชุดบังคับเล้ียว
ล้อหน้าเป็นเวลา 1 วัน ด้วยแผนภูมิจาก-ไป (From-To Chart) เพ่ือหาระดับความสัมพันธ์ 
 

 เกณฑ์การตัดสนิใจ 
ทางเลือก A1 A2 A3 … AN 

 W1 W2 W3 … WN 

L1 a1,1 a1,2 a1,3 … a1,N 
L2 a2,1 a2,2 a2,3 … a2,N 
L3 a3,1 a3,2 a3,3 … a3,N 
- - - - - - 
- - - - - - 

LM aM,1 aM,2 aM,3 … aM,N 
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รูปที่ 4 

แ ผน ภูมิ ค ว า ม สั ม พั น ธ์
กิจกรรมการผลิต 

 

 

ความสัมพันธ์ ระดับความสัมพันธ์ สัญลักษณ ์

A ความสัมพันธ์มากที่สุด 
 

E ความสัมพันธ์มาเป็นพิเศษ 
 

I ความสัมพันธ์มาก  
O มีความสัมพันธ์แบบธรรมดาหรือน้อย  
U มีความสัมพันธ์น้อยที่สุด  

 

รหัส เหตุผล 
1 การไหลของวัสดุ 
2 ใช้อุปกรณ์ร่วมกัน 
3 ง่ายต่อการขนย้าย 
4 ความสะดวก 
5 ใช้คนงานร่วมกัน 
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เม่ือน าข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์ระดับความสัมพันธ์ด้วยแผนภูมิความสัมพันธ์ ดังรูปที่ 4 ซึ่งเป็น
การพิจารณาถึงระดับความสัมพันธ์ในแต่ละกิจกรรมของโรงงานกรณีศึกษา  ซึ่งจะจัดล าดับ

ความสัมพันธ์จากมากไปหาน้อยตามปริมาณการไหลระหว่างหน่วยงาน (A→E→I→O→U) โดย
ต้องค านึงเส้นทางการไหลระหว่างหน่วยงานไม่ให้มีการไหลย้อนกลับไปกลับมาหรือมีการไหลที่ตัดกัน
ที่จะท าให้เกิดความแออัดและความไม่ปลอดภัยข้ึน และข้อจ ากัดทางด้านขนาดพ้ืนที่ของโรงงาน 
ขนาดพ้ืนที่แต่ละหน่วยงาน รวมทั้งหน่วยงานที่ไม่สามารถเคล่ือนย้ายได้ 
 
เม่ือได้แผนภูมิความสัมพันธ์กิจกรรมการผลิตแล้ว ก็มาท าการออกแบบผังโรงงานทางเลือกในรูปแบบ
ต่างๆ ได้ทั้งหมด 3 ทางเลือก ดังรูปที่ 5, 6 และ 7 โดยสายการผลิตชุดบังคับเล้ียวล้อหน้าที่มีการขยาย
สายการผลิต คือหน่วยงาน F และทุกผังโรงงานยังคงระดับความสัมพันธ์ของกิจกรรมต่างๆ ไว้จากรูป
ท่ี 4 คือ หน่วยงาน C และ F, หน่วยงาน I และ H ต้องอยู่ติดกัน หรือหน่วยงาน D และ E, หน่วยงาน B 
และ C ต้องอยู่ใกล้กัน เป็นต้น รวมทั้งมีข้อจ ากัดทางด้านลักษณะ ขนาดพ้ืนที่ของโรงงาน และ
นโยบายของบริษัท 

 

 

 

รูปที่ 5 

ผังโรงงานทางเลือกที่ 1 
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รูปที่ 6 

ผังโรงงานทางเลือกที่ 2 

 

 

 

รูปที่ 7 

ผังโรงงานทางเลือกที่ 3 

 

 

 
หมายเหตุ: เส้นสีน้ าเงิน หมายถึง เส้นทางการไหลของวัตถุดิบขนาดใหญ่ 

เส้นสีเขียว หมายถึง เส้นทางการไหลของวัตถุดิบขนาดเล็ก 
เส้นสีแดง หมายถึง เส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์ชุดบังคับเล้ียวล้อหน้า 

 

4.2  การตัดสินใจเลือกผังโรงงานทางเลือกท่ีมีความเหมาะสมท่ีสุด 
การเลือกตัวชี้วัดส าหรับใช้ในการตัดสินใจเลือกผังโรงงานทางเลือกมีความส าคัญเป็นอย่างยิ่ง เนื่องจาก
ถ้าตัวชี้วัดมีการวิเคราะห์ปัจจัยที่เกี่ยวข้องได้อย่างครบถ้วนและเหมาะสม ก็จะส่งผลให้การเลือกผัง
โรงงานทางเลือกมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน โดยในงานวิจัยฉบับนี้จะเลือกใช้ตัวชี้วัดในการเลือกผัง
โรงงานทางเลือก 2 วิธี คือ 1) การพิจารณางานระหว่างกระบวนการผลิต (WIP) ตามทฤษฎีของ Little’s 
Law เนื่องจากอุตสาหกรรมรถยนต์เป็นอุตสาหกรรมที่มุ่งสร้างศักยภาพการแข่งขันด้วยการขจัดความ
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สูญเปล่า ลดเวลาน าในกระบวนการผลิต และมีการไหลทางการผลิตอย่างต่อเนื่องตามหลักการผลิต
แบบทันเวลาพอดี (Just in Time, JIT) ท าให้ต้องค านึงถึงการลดงานระหว่างกระบวนการผลิตด้วย
วิธีการวางแผนและเตรียมการผลิตให้พอดีกับความต้องการหรือค าส่ังซื้อ และ 2) วิธีวิเคราะห์โดยใช้วิธี
กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analysis Hierarchy Process: AHP) เนื่องจากต้องการให้ผู้บริหาร
และผู้มีส่วนรับผิดชอบในพ้ืนที่ของโรงงานมีส่วนร่วมในการวิเคราะห์และตัดสินใจปัจจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

4.2.1 การวิเคราะห์งานระหว่างกระบวนการผลิตโดยทฤษฎี Little’s Law 
จากผังโรงงานทางเลือกทั้ง 3 แบบน ามาหาค่างานระหว่างกระบวนการผลิต (Work in Process, 
WIP) ตามสมการที่ (1) ซึ่งจะต้องพิจารณาเฉพาะข้ันตอนกระบวนการผลิตที่เกี่ยวข้องเท่านั้น 
ตั้งแต่การรับวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตจนเป็นผลิตภัณฑ์ชุดบังคับเล้ียวล้อหน้า คือข้ันตอนการ
ท างาน A, B, C, D, E, F, G, H และ I ตามล าดับ ดังรูปที่ 5, 6, และ 7 โดย  
 
Throughput (TH) คือจ านวนการผลิตชุดบังคับเล้ียวล้อหน้าต่อ 1 หน่วยเวลา โดยสามารถหาได้
จากสถานีงานที่เป็นคอขวด (Bottle Neck) ของสายการผลิต ซึ่งสถานีงานที่เป็นคอขวดในแต่ละ
แบบของผังโรงงานทางเลือกจะมีค่าไม่เท่ากัน เนื่องจากระยะทางของแต่ละสถานีในแต่ละผัง
โรงงานแตกต่างกันจากการจัดวางต าแหน่งสถานีงานที่แตกต่างกัน โดยการเขียนแบบด้วย
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ Auto CAD จากขนาดของผังโรงงานจริง และแต่ละสถานีงานมีเวลาใน
การท างานที่แตกต่างกันจากการจับเวลาการท างาน 
 
Cycle Time (CT) คือเวลาที่ใช้ในการผลิตชุดบังคับเล้ียวล้อหน้าตั้งแต่เริ่มจนจบกระบวนการ
ผลิต ประกอบด้วยเวลาที่เกิดจากการผลิต (Operating Time) และเวลาที่เกิดจากการขนย้าย
วัสดุ (Transporting Time) ซึ่งเวลาที่เกิดจากการผลิตในทุกแบบของผังโรงงานทางเลือกจะมีค่า
เท่ากัน จากการจับเวลาการท างานในแต่ละสถานีงาน แต่เวลาในการขนย้ายวัสดุจะแตกต่างกัน 
เพราะระยะทางและต าแหน่งในการวางผังโรงงานที่แตกต่างกัน โดยการเขียนแบบด้วยโปรแกรม
คอมพิวเตอร์ Auto CAD จากขนาดของผังโรงงานจริง ซึ่งจะได้ค่าดังนี ้ 

ผังโรงงานทางเลือกที่ 1: WIP = 0.0077  679.94   =   5.24 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 2: WIP = 0.0077  534.22   =   4.11 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 3: WIP = 0.0072  601.86   =   4.33 

สรุปได้ว่าผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสม คือผังโรงงานทางเลือกที่ 2 เนือ่งจากมีค่า WIP ต่ าที่สุด 
 

4.2.2 การวิเคราะห์โดยกระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analysis 
Hierarchy Process: AHP) 

เม่ือพิจารณาถึงปัจจัยที่มีความส าคัญและเกี่ยวข้องต่อการตัดสินใจเลือกผังโรงงาน เพ่ือ
น ามาใช้ในการจัดท าแบบสอบถาม ซึ่งจะสัมภาษณ์จากผู้บริหารและผู้มีส่วนรับผิดชอบในพ้ืนที่
ของโรงงาน จ านวน 30 ราย [8] น าผลคะแนนรวมของปัจจัยที่มากกว่า 80% ข้ึนไปจาก
แบบสอบถาม พบว่ามีทั้งส้ิน 4 ปัจจัยหลัก ที่มีความส าคัญเพ่ือน ามาใช้จัดท าโครงสร้างการ
วิเคราะห์เชิงล าดับชั้น และน าไปใช้ในการจัดล าดับความส าคัญของทางเลือก ตามรูปที่ 8  
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รูปที่ 8 

ปัจจัยที่มีความส าคัญต่อ
ก า ร เ ลื อ ก ผั ง โ ร ง ง า น
กรณีศึกษา 

 

 

 
เม่ือทราบปัจจัยเป้าหมาย จากนั้นจะท าการเปรียบเทียบความสัมพันธ์เป็นคู่ขององค์ประกอบ เปล่ียนค่าการ
ตัดสินใจให้อยู่ในระดับคะแนน 1-9 วิเคราะหห์าค่าน้ าหนักของความส าคัญของปัจจัยที่สอดคล้องกับค่าน้ าหนัก
ของผังโรงงานทางเลือกแต่ละแบบ โดยวิธีกระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analysis Hierarchy Process: 
AHP) ดังหลักเกณฑ์การให้ค่าน้ าหนักคะแนนของปัจจัยดังตารางที่ 2 
 

ตารางที่ 2 

ค่าน้ าหนักความส าคัญ [4] 

 

 

 
หลักการการประยุกต์ใช้กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์จากคะแนนที่ได้จากการตอบแบบสอบถาม ผู้วิจัยได้
น าผลคะแนนมาแปลงเป็นค่าตัวเลขวัดระดับน้ าหนักตามเกณฑ์ความพึงพอใจ เพ่ือระบุในตารางเมตริกซ์ของ
ความสัมพันธ์แบบเปรียบเทียบของปัจจัยเป็นคู่ๆ สามารถแสดงผลการวิเคราะหไ์ด้ ดังตารางที่ 3  
 

ตารางที่ 3 

เมตริกซ์ของความสัมพันธ์
แบบเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ 

 

 

 

ปัจจัย 
ต้นทุนของผัง

โรงงาน 

การใช้
ประโยชน์ของ

พื้นท่ี 

การไหลของ
วัสดุมี

ประสิทธิภาพ 

ระยะทางใน
การขนย้าย

วัสดุ 
ต้นทุนของผังโรงงาน 1 4 0.5 2 
การใช้ประโยชน์ของพื้นที่ 0.25 1 0.2 0.33 
การไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ 2 5 1 3 
ระยะทางในการขนย้ายวัสดุ 0.5 3 0.33 1 
รวม 3.8 13.0 2.0 6.3 

 

ระดับความเข้มข้นของความส าคัญ ความหมาย 
1 ส าคัญเท่ากัน 
3 ส าคัญกว่าเล็กน้อย 
5 ส าคัญกว่าปานกลาง 
7 ส าคัญกว่ามาก 
9 ส าคัญกว่ามากที่สุด 
2, 4, 6, 8 ส าหรับการประนีประนอมเพ่ือลดช่องว่างระดับความรู้สึก 
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จากนั้นท าการปรับค่าในตารางเมตริกซ์ เพ่ือค านวณหาค่าความส าคัญของแต่ละปัจจัย โดยน าเอาตัวเลขแต่ละ
ตัวในแนวตั้งมาหารด้วยผลรวมของตัวเลขในแนวตั้งแต่ละแถว จากนั้นหาค่าเฉล่ียตารางเมตริกซ์ในแต่ละแถว
ในแนวนอน เพ่ือค านวนหาค่าความส าคัญของแต่ละปัจจัย โดยน าตัวเลขแต่ละตัวในแถวแนวนอนมาหารด้วย
ผลรวมของตัวเลขในแถวแนวนอนแต่ละแถว ผลการวิเคราะห์ดังตารางที่ 4  
 

 

 

ตารางที่ 4 

เมตริกซ์ของความสัมพันธ์
แบบเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ 

 
จากผลการค านวณสามารถแสดงค่าได้ดังรูปที่ 9 พบว่าเกณฑ์การตัดสินใจที่ผู้บริหารและผู้ที่เกี่ยวข้องต่อผัง
โรงงานให้ความส าคัญที่สุด คือการไหลของวัสดุต้องมีประสิทธิภาพสูงถึง 47% และต้องตรวจสอบการวิเคราะห์
น้ าหนักของปัจจัยมีความสอดคล้องเป็นเหตุเป็นผลกันหรือไม่ โดยสามารถตรวจสอบได้ด้วยการหาค่าดัชนี
ความสอดคล้อง (Consistency: C.I) และอัตราส่วนของความสอดคล้อง (Consistency Ratio: C.R) 
 

 

 

รูปที่ 9 

ค่าน้ าหนักความส าคัญของ
แต่ละปัจจัยกรณีศึกษา 

 
 

ปัจจัย 
ต้นทุน
ของผัง
โรงงาน 

การใช้
ประโยชน์
ของพ้ืนที่ 

การไหล
ของวัสดุมี
ประสิทธิ-
ภาพ 

ระยะทาง
ในการขน
ย้ายวัสดุ 

ผลรวม 
ล าดับ
ความ 
ส าคัญ 

ต้นทุนของผังโรงงาน 0.27 0.31 0.25 0.32 1.15 0.28 
การใช้ประโยชน์ของพื้นที ่ 0.07 0.08 0.10 0.05 0.30 0.07 
การไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ 0.53 0.38 0.49 0.47 1.87 0.47 

ระยะทางในการขนย้ายวัสด ุ 0.13 0.23 0.16 0.16 0.68 0.17 
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ค่าดัชนีความสอดคล้อง (Consistency: C.I) ดังสมการที่ 2 [6] 
 

C.I  =  (max– n)/(n –  1)                                                   (2) 
 
อัตราส่วนของความสอดคล้อง (Consistency Ratio: C.R) ดังสมการที่ 3 [6] 
 

C.R = C.I จากการค านวณ / RCI                                 (3) 
 
โดยในการค านวณหาค่า C.R นั้นต้องน าผลลัพธ์ของ C.I จากการค านวณที่ได้มาท าการเปรียบเทียบผลลัพธ์กับ
ค่า RCI ซึ่ง RCI (Random Consistency Index) [6] ซึ่งเป็นค่า C.I จากการสุ่มตัวอย่างไว้จ านวนมากกว่า 
64000 ตาราง เม่ือค านวณได้ค่าเท่ากับ 1.7% ดังนั้นค่าที่ได้อยู่ในเกณฑ์ที่ก าหนด และค่า C.R นี้ไม่ควรเกิน 9% 
ส าหรับปัจจัย 4 ปัจจัย แสดงว่าการวินิจฉัยสอดคล้องเป็นเหตุเป็นผลซึ่งกันและกัน  จากนั้นท าการประเมินค่า
ทางเลือกด้านผังโรงงานจากการจัดท าแบบสอบถามต่อผู้บริหารและผู้ที่เกี่ยวข้องต่อผังโรงงานจ านวน 30 ราย
อีกคร้ังเพ่ือประเมินผลของผังโรงงานทางเลือกที่มีต่อปัจจัยทั้ง 4 แบบ ด้วยการวิเคราะห์วิธีกระบวนการล าดับ
ชั้นเชิงวิเคราะห์ โดยน าล าดับความส าคัญของแต่ละปัจจัยมาจัดตารางเมตริกซ์ โดยใช้ผลคูณของล าดับ
ความส าคัญของปัจจัยต่างๆ กับน้ าหนักของผังโรงงานทางเลือก ดังที่แสดงในตารางที่ 5 
 

ตารางที่ 5 

เมตริกซ์ล าดับความส าคัญ
ของแต่ละปัจจัยของแต่ละ
ผังโรงงาน 

 

 

 
ซึ่งจะใช้น้ าหนักของผังโรงงาน คูณกับค่าล าดับความส าคัญของแต่ละปัจจัยในแนวตั้ง และหาผลรวมในแถว
แนวนอน จะได้ผลลัพธ์ความสัมพันธ์รวมที่ใช้สนับสนุนการเลือกผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด สามารถ
สรุปผลได้ว่า ผังโรงงานทางเลือกที่ 2 เป็นผังโรงงานที่มีความเหมาะสมที่สุด จากค่าคะแนนน้ าหนักที่ได้ ดัง
ตารางที่ 6 
 

ตารางที่ 6 

ผลลัพธ์ความสัมพันธ์รวม
ข อ ง แ ต่ ล ะ ปั จ จั ย กั บ ผั ง
โรงงานทางเลือก 

 

 

 
 

ปัจจัย 
ต้นทุนของผัง

โรงงาน 
(0.28) 

การใช้
ประโยชน์ของ

พ้ืนที่ 
(0.07) 

การไหลของวัสดุ
มีประสิทธิภาพ 

(0.47) 

ระยะทางใน
การข้นย้ายวัสดุ 

(0.17) 
ผลรวม 

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

 

ปัจจัย 
ต้นทุนของผัง

โรงงาน 
(0.28) 

การใช้ประโยชน์
ของพื้นท่ี 

(0.07) 

การไหลของวัสดุมี
ประสิทธิภาพ 

(0.47) 

ระยะทางในการขน
ย้ายวัสดุ 
(0.17) 

ผังแบบที่ 1 0.42 0.34 0.32 0.30 
ผังแบบที่ 2 0.38 0.45 0.41 0.36 
ผังแบบที่ 3 0.20 0.21 0.27 0.34 
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V. สรุปผลการด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ 
5.1  สรุปผลการด าเนินงาน 

จากยอดการส่ังผลิตที่เพ่ิมสูงข้ึนในอีก 3 ปีข้างหน้า จึงจ าเป็นต้องท าการติดตั้งสายการผลิตชุดบังคับ
เล้ียวล้อหน้าเพ่ิมข้ึนอีก 1 สายการผลิต ดังนั้นจากการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout 
Planning, SLP) เพ่ือรองรับสายการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนนั้น สามารถวางผังโรงงานทางเลือกได้ 3 แบบ จากนั้น
ผู้วิจัยได้พิจารณาใช้แนวทางการวิเคราะห์เพ่ือหาทางเลือกรูปแบบของผังโรงงานที่เหมาะสม 2 วิธี ได้แก่
วิธีวิเคราะห์งานระหว่างกระบวนการผลิต (WIP) ตามทฤษฎีของ Little’s Law และกระบวนการล าดับชั้น
เชิงวิเคราะห ์(Analysis Hierarchy Process: AHP) ได้ผลดังตารางที่ 7 
 

 

 

ตารางที่ 7 

ผลการวิเคราะห์ผังโรงงาน
ทางเลือก 

 
โดยการศึกษาวิจัยพบว่า ผลการวิเคราะหต์ามทฤษฎีของ Little’s Law ผังโรงงานแบบที่ 2 เป็นผังโรงงาน
ท่ีมีปริมาณงานระหว่างกระบวนการผลิต (Work in Process, WIP) น้อยที่สุดเม่ือเทียบกับอีก 2 ทางเลือก
ที่เหลือ และการวิเคราะห์ในวิธกีระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analysis Hierarchy Process: AHP) 
พบว่าผังโรงงานแบบที่ 2 ให้ค่า AHP สูงสุด ซึ่งเป็นผังโรงงานที่มีการไหลของกระบวนการผลิตสูงสุด ตาม
ปัจจัยที่มีความส าคัญอันดับแรก อันดับ 2 คือ ต้นทุนของผังโรงงาน และอันดับที่ 3 และ 4 จะเป็น
ระยะทางในการขนย้ายวัสดุ และการใช้ประโยชน์ของพ้ืนที่ตามล าดับ 

 

5.2  ข้อเสนอแนะ 
ในกรณีที่การวิเคราะห์ผังโรงงานทางเลือกจากทฤษฎีทั้ง 2 แบบ ได้ผลลัพธ์ในรูปแบบที่แตกต่างกัน การ
น าไปใช้ควรพิจารณาจากความเหมาะสมตามนโยบายของแต่ละโรงงาน และควรน าการพิจารณาด้วย
รูปแบบและทฤษฎีอื่นๆ เพ่ิมเติมเพ่ือเพ่ิมทางเลือกในการตัดสินใจ  

ผังโรงงานทางเลือก 
ทฤษฎี 

WIP AHP 

ผังโรงงานแบบที่ 1 5.24 0.34 
ผังโรงงานแบบที่ 2 4.11 0.40 

ผังโรงงานแบบที่ 3 4.33 0.26 
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