
RMUTSB Acad. J. 11(2) : 223-238 (2023) 223 
 

การประยุกต์ใช้คะแนนปัจจัยส าหรับคัดเลือกผังการผลิตเพื่อปรับปรุงการผลิต: 
กรณีศึกษา การผลิตประกับราง 

Application of factor rating for production layout selection to improve production: 
Case study rail joint production 

 

กิตตชัิย อธิกุลรัตน์1  จินตนัย ไพรสณฑ์2* และ ศิรัตน์ แจ้งรักษ์สกุล3 
Kittichai Athikulrat1, Chintanai Praisont2* and Sirat Jangruxsakul3 

 

บทคดัย่อ 
งานวิจยันีมี้วตัถปุระสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตประกบัราง โดยการพฒันาผังการผลิตและคดัเลือกผงัการผลิตที่

เหมาะสม เร่ิมจากการวิเคราะห์สภาพการท างานปัจจุบันด้วยสายธารคุณค่าควบคู่กับไดอะแกรมการไหลและผังการผลิต  
เพื่อศึกษาสภาพปัญหาพร้อมวิเคราะห์โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ ท าไม ท าไม ท าการออกแบบผังการผลิตประกับรางที่เป็น
ทางเลือกในการตดัสินใจทัง้หมด 4 ผัง พร้อมกับศึกษาปัจจยัที่มีผลต่อการคดัเลือกผังการผลิต  จากนัน้ท าการคดัเลือกปัจจยัที่มี
ความเหมาะสมโดยผู้ เช่ียวชาญจากค่าดชันีความสอดคล้องของปัจจยัและวตัถปุระสงค์ (IOC) ซึ่งต้องมีค่ามากกว่า 0.5 และท า
การหาคา่น า้หนกัความส าคญัของปัจจยัจากการเปรียบเทียบเป็นคู ่พร้อมตรวจสอบคา่ความสอดคล้องกนัของเหตผุล (C.R.) ซึง่มี
ค่าเท่ากับ 0.09 ซึ่งน้อยกว่า 0.10 ผลการศึกษาพบว่า ปัจจัยและน า้หนักของปัจจัยที่มีผลต่อการคัดเลือกผังการผลิต ได้แก่ 
ความสามารถในการบริหารและควบคมุการผลิต (0.36) ปริมาณการผลิตที่เปลี่ยนแปลง (0.34) ค่าใช้จา่ยในการปรับปรุง (0.13) 
ระยะเวลาการด าเนินการปรับปรุง (0.13) และระยะทาง (0.05) เม่ือท าการให้คะแนนผังการผลิตทัง้ 4 แบบ ผลการให้คะแนน 
ผงัทางเลือกตามปัจจยัทัง้ 5 พร้อมกับค านวณคะแนนตามวิธีคะแนนปัจจยั ท าให้สามารถเลือกผังทางเลือกที่มีคะแนนมากที่สดุ  
คือ ผังทางเลือกที่ 3 มีคะแนน 3.31 คะแนน โดยมีระยะทางลดลง 40 เมตร ค่าใช้จ่ายในการปรับปรุงผังการผลิต 50,000 บาท 
สามารถเพ่ิมผลผลิตได้ร้อยละ 6-10 โดยสามารถบริหารและควบคมุการผลิตได้มากที่สดุ เม่ือเทียบกบัผงัแบบเดิม  
ค าส าคัญ:  สายธารคณุคา่  ไดอะแกรมการไหล  ผงัการผลิต  คะแนนปัจจยั  การเปรียบเทียบเป็นคู ่
 

Abstract 
The objective of this research was to improve the rail joint production by developing the production layout 

and selecting the suitable production layout. The study was done by analyzing the value stream mapping current 
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state together with flow diagram and outline process chart in order to study the problem condition and analyze the 
problem with why-why analysis technique. Four rail joint production layouts were designed on purpose to make a 
decision and also factors influencing on selection of those layouts were included. In this study, the determination of 
proper factors, concerned with Index of Item-Objective Congruence (IOC) with value above 0.5, was obtained from 
experts. Then, a method of pairwise comparison was employed to construct weight of those factors. Consistency 
ratio was also tested with satisfied score of 0.09, lower than 0.10. The primary outcomes showed that factors with 
their weights having an effect on layout selection were as follows: capability of management and production control, 
change of production volume, cost of improvement, period of improvement and distance with weights of 0.36, 0.34, 
0.13 and 0.05, respectively. As a consequence, according to scores of four production layouts in relation to those 
five factors, the highest scores of 3.31 belonged to the third layout. This layout led to decrease 40 m of distance, 
50,000 baht of improvement cost, and increase 6-10% of production volume with high management capability and 
production control compared to the original layout.  
Keywords:  value stream mapping, flow diagram, production layout, factor rating, pairwise comparison 

 
บทน า 

 

ผังโรงงานมีส่วนส าคัญอย่างยิ่งที่ส่งเสริม 
การผลิต และเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัให้แก่
ผู้ประกอบการ ท าให้สามารถลดต้นทนุ ลดเวลาน าในการ
ตอบสนองต่อลกูค้า ลดการรอคอยในกระบวนการผลิต 
โดยประเภทการวางผงัโรงงานที่ส าคญั ได้แก่ แผนผงั
แบบคงที่ (fix layout) แผนผังตามผลิตภัณฑ์ (product 
layout) และแผนผงัตามกระบวนการ (process layout) 
ชนิดของผงัการผลิตตา่ง ๆ มีข้อดีข้อเสยีแตกตา่งกนัไป 
ขึน้อยู่กับการใช้ประโยชน์ส าหรับการผลิต ดังนัน้ 
การเลือกผังการผลิตที่ เหมาะสมจึงเป็นสิ่งที่ช่วย
สนบัสนนุ สง่ผลท าให้การผลติมีประสิทธิภาพเพิ่มขึน้ 
งานวิจัยที่ได้ศึกษาและปรับปรุงผังการผลิตและ 
ผังสถานประกอบการ ได้แก่  งานวิจัยของ Homsri 
(2021) ที่ท าการศึกษาเพื่อปรับปรุงผงัการผลิต ลดความ
สูญเปล่าด้านการขนย้าย  รวมถึ งงานวิจัยของ 
Buranapanitkij (2016) ท าการปรับปรุงผังโรงซ่อม
บ ารุง เพื่อลดระยะทางการเคลื่อนย้าย ท าให้สามารถ

ลดต้นทนุด้านพลงังานและเวลาลงได้ Wongsamajan 
(2017) ศึกษาการปรับปรุงผงัคลงัสินค้าเพื่อลดระยะ
ทางการเคลื่อนย้ายสินค้า และงานวิจยัของ Pornsing, 
Amphutsa, Kanchana-anothai, & Tharawetcharak 
(2018) ที่ เป็นการปรับปรุงผังการผลิตและผังโรงงาน 
ผลิตหลอดไฟฟ้าแอลอีดี ท าให้ลดระยะทางการขนย้าย
และเพิ่มก าลงัการผลติได้ 

นอกจากนีแ้ล้ว ยังมีงานวิจัยที่เก่ียวข้องกับ 
ผงัโรงงานโดยการออกแบบผงัทางเลือก เพื่อใช้ตดัสินใจ
ทางเลือกที่เหมาะสม โดยเปรียบเทียบแผนผังตาม
เทคนิคหรือวิธีการออกแบบต่าง ๆ เช่น งานวิจัยของ 
Kittipanya-ngam, Sitthisombrun, & Sirikasemsuk 
(2023) วิเคราะห์ผงัทางเลือกด้วยวิธี computerized 
relationship layout planning (CORELAP), automated 
layout design program (ALDEP) และ systematic 
layout planning (SLP) ในการเปรียบเทียบผงัการผลิต 
โดยพิจารณาจากระยะทาง รวมถึงงานวิจัยของ 
Tearwattanarattikul, Kampoon, & Charoenvilaisiri 
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(2020) ที่ได้ศกึษาผงัทางเลือกด้วยเทคนิค SLP ส าหรับ
โรงงานแปรรูปผกัผลไม้ โดยมีเป้าหมายเปรียบเทียบ
ค่าผลรวมความใกล้ชิดและระยะทาง ขณะเดียวกัน 
งานวิจัยของ  Chantarasa (2020) ได้ท าการศึกษา
เปรียบเทียบผงัโรงงานด้วยการตดัสนิใจแบบหลายเกณฑ์ 
(multi criteria decision making) โดยใช้เกณฑ์ด้าน 
ต้นทุน สภาพแวดล้อม อุบัติเหตุ และอาชีวอนามัย  
ด้วยกระบวนการล าดับชัน้เชิงวิเคราะห์ส าหรับการ
ตดัสินใจ (analytic hierarchy process) ร่วมกับตวัแบบ
การโปรแกรมเป้าหมาย (goal programming) และ
งานวิจัย ของ  Boonrak, Cheewaworanontree, & 
Tantibadro (2021) คดัเลอืกโดยก าหนดเกณฑ์ ได้แก่ 
ความสะดวกและความปลอดภยั การใช้พืน้ที่อย่างมี
ประสิทธิภาพ ระยะทางในการขนถ่ายวสัด ุการไหลของ
วัสดุ และความยืดหยุ่นในการใช้พืน้ที่  อย่างไรก็ตาม 
จากการศึกษางานวิจัยดังกล่าวพบว่า งานวิจัยจะ
มุง่เน้นการปรับปรุงผงัโรงงานเป็นส าคญั  

ในงานวิจัยนี  ้จะเป็นการมุ่ งเน้นปรับปรุง 
การผลิตเพื่อลดความสญูเปลา่ในกระบวนการ โดยการ
ปรับปรุงผังการผลิตซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของผังโรงงาน 
ส าหรับสถานประกอบการที่สถานการณ์การผลิตมี
ความเป็นพลวตัร ส่งผลให้ต้นทุนการผลิตเปลี่ยนแปลง
เพิ่มขึน้อย่างต่อเนื่อง เช่น ต้นทุนวัตถุดิบที่เพิ่มขึน้ 
รวมถึ งความต้องการสิน ค้าที่ รวด เร็วขึ น้  ท าให้
ผู้ ป ระกอบการจ า เป็ น ต้ องป รับตัว เพื่ อ รอง รับ 
การเปลี่ ยนแปลงดังกล่าว  โดยปัจจุบันสถาน
ประกอบการผลิตผลิตภัณฑ์หลัก คือ ประกับราง 
สร้างรายได้มากกว่าร้อยละ 90 และรูปแบบการวาง
ผังเป็นแผนผังตามกระบวนการ  ก่อให้เกิดความ 
สูญเปล่าในการขนย้ายและการรอคอย ดังนัน้การ

ปรับปรุงผงัการผลิตจึงเป็นแนวคิดที่สามารถน ามาใช้
ในการเพิ่มผลผลิตได้ อย่างไรก็ตาม การคดัเลือกผัง
การผลิตที่เหมาะสมจะขึน้อยู่กับการตัดสินใจของ
ผู้บริหารด้วยเช่นกนั งานวิจยันีจ้ึงมุ่งเน้นศึกษาปัจจยั
ที่มีผลต่อการคัดเลือกผังการผลิต และเลือกผังการ
ผลิตที่เหมาะสม เพื่อเป็นทางเลือกในการปรับปรุง 
ผงัการผลติของสถานประกอบการ   

 
วิธีการศึกษา 

งานวิจัยในครัง้นีเ้ป็นงานวิจัยเชิงปฏิบัติการ 
(action research) โดยท าการศึกษากระบวนการ
ผลิตประกับราง รวมถึงออกแบบผงัการผลิตส าหรับ
เป็นทางเลือกในการคดัเลือกผงัการผลิตที่เหมาะสม 
โดยมี 3 ขัน้ตอน ดงันี ้

1. การศึกษากระบวนการผลิต ท าการศึกษา
สภาพการด าเนินงานปัจจุบนั ผ่านผงัสายธารคณุค่า 
(value stream mapping) พร้อมกบับนัทึกข้อมลูการ
ผลิตและการไหลของชิน้งาน ด้วยแผนภูมิการผลิต
โดยสงัเขป (outline process chart) และไดอะแกรม
การไหล (flow diagram)  

2. การออกแบบผงัการผลติ ศกึษาและออกแบบ
ผังการผลิตเพื่อเป็นทางเลือกส าหรับการปรับปรุง  
โดยมุ่งเน้นการลดระยะทางหรือการเคลื่อนย้าย  
และวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ด้วยการวิเคราะห์ 
ท าไม ท าไม พร้อมกับศึกษาข้อจ ากัดในการวางผัง
การผลติในแตล่ะทางเลอืก  

3. การคัดเลือกผงัการผลิตที่เหมาะสม ด้วย
เทคนิคคะแนนปัจจัย (factor rating) ท าการเลือกผงั
การผลติที่มีคะแนนสงูสดุจากปัจจยัหรือเกณฑ์ที่ใช้ใน
การพิจารณา โดยมีรายละเอียดดงันี ้
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3.1 การรวบรวมเกณฑ์การตัดสินใจและ
คดัเลอืกเกณฑ์การตดัสนิใจ  

ศึกษาและรวบรวม เกณ ฑ์จากงานวิจัย 
ที่ เก่ียวข้อง ซึ่งมี เกณฑ์ดังนี  ้ต้นทุนการปรับปรุง 
ผังโรงงาน การไหลของวัสดุ การใช้ประโยน์จาก 
พืน้ท่ี ความสะดวกในการปฏิบตัิงาน (Aupata, 2015) 
งานวิ จัย ของ  Boonrak, Cheewaworanontree, & 
Tantibadro (2021) ที่ ใช้ เกณฑ์ความสะดวกและ
ความปลอดภัย การใช้พืน้ที่ ระยะทางการขนย้าย 
การไหลของวสัด ุและความยืดหยุน่ และงานวิจยัของ 
Chantarasa (2020) ได้ก าหนดเกณฑ์ตามการใช้
ประโยชน์ของพืน้ที่ การไหลของวัสดุและพนักงาน 
การจัดการและควบคุมต้นทุน สภาพแวดล้อม และ 
อาชีวอนามยั จากเกณฑ์ที่ได้ศึกษา น ามาคดัเลือกใน
เบื อ้งต้นโดยผู้ เ ช่ียวชาญ  จ านวน 4 ท่าน  ได้แก่ 
ผู้ จัดการฝ่ายผลิต ผู้ จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
ผู้ จัดการฝ่ายวิจัยและพัฒนา และผู้ จัดการฝ่าย
ทรัพยากรบุคคล โดยแบบสอบถามเพื่อใช้วดัค่าดชันี 
 

ความสอดคล้องระหว่างเกณฑ์กับวัตถุประสงค์ 
(index of item-objective congruence : IOC) โดย
ค่าที่ยอมรับได้ต้องไม่ต ่ากว่า 0.5 เกณฑ์ใดที่มีค่า 
น้อยกวา่ 0.5 จะถกูตดัออกจากงานวิจยั 

3.2 การหาน า้หนักความส าคัญของเกณฑ์
จากการเปรียบเทียบเป็นคู ่(pairwise comparison)  

การพิจารณาคดัเลือกผงัการผลิตที่เหมาะสม 
ได้ ท าก ารคัด เลื อก โดยคะแนน ปั จจัย  ซึ่ ง เป็ น
กระบวนการตดัสินใจ ที่สามารถใช้ได้กับเกณฑ์การ
ตดัสนิใจเชิงปริมาณและเชิงคณุภาพ (Pongpatranon, 
2015) โดยหาคา่น า้หนกัความส าคญั ดงันี ้

3.2.1 ก าหนดเมทริกซ์เปรียบเทียบเกณฑ์การ
ตัดสินใจเป็นรายคู่ (pairwise comparison matrix) 
เป็นการเปรียบเทียบความส าคญัเป็นรายคู่ (Saaty, 
1980) โดยผู้ เช่ียวชาญที่มีความเก่ียวข้องในการผลิต
ผลิตภัณฑ์  เปรียบเทียบความส าคัญของเกณฑ์
ตดัสินใจด้วยระดับความส าคัญในการเปรียบเทียบ
เกณฑ์การตดัสนิใจ ดงั (Table 1) 

Table 1 Significant levels for decision criterion comparison. 
score value definition description 
1 equally important both factors have the same effect 
3 more important than average one factor is moderately more important than the other 
5 much more important one factor is far more important than the other 
7 very much more important one factor is very much more important than the other 
9 top priority there is evidence to support that preference for one 

factor is as much as possible over the other 
2, 4, 6, 8 omit for more appropriate to reduce the gap in comparative diagnosis 
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และเพื่อเป็นการตรวจสอบการตัดสินใจของ 
ผู้ตดัสนิใจวา่สมเหตสุมผลหรือไม่ จึงได้มีการตรวจสอบ
ความสอดคล้องของการตดัสินใจ โดยใช้ค่าไอเกนเวคเตอร์ 
(eigenvector) ซึง่สามารถค านวณคา่อตัราสว่นความ
สอดคล้องกันของเหตุผล (consistency ratio: C.R.) 
ซึ่งเป็นอตัราส่วนระหว่างค่าดัชนีความสอดคล้องของ
ข้อมูล (consistency index: C.I.) และค่าดัชนีความ
สอดคล้องเชิงสุ่ม (random consistency index: R.I.) 
ดงัสมการ (1) (Saaty,1980) 

 
𝐶. 𝑅. =  

𝐶.𝐼.

𝑅.𝐼.
         (1) 

 
โดย   C.I. คื อ  ค่ าดั ชนี ค วามสอดค ล้ อ ง 

สามารถหาได้จากสมการ (2-4) ที่ค านวณจากความ

แปรปรวนของ max  และสแควร์เมตริกซ์ และค่า R.I. 
มาจากขนาดของสแควร์แมตริกซ์ ดัง  (Table 2) 
(Saaty, 1980) 

 
Table 2 R.I. value according to the size of the 
 square matrix. 

size of matrix 1 2 3 4 5 
R.I. 0.00 0.00 0.58 0.90 1.12 

 
𝐶. 𝐼. =  

𝑚𝑎𝑥−𝑛

𝑛−1
           (2) 

 
และ max   หาได้จาก 𝐴 × 𝑊 =  𝑚𝑎𝑥  × 𝑊     (3) 

  

A คือ สแควร์เมตริกซ์ระดบัความคิดเห็นของผู้ เชี่ยวชาญ 
ซึง่ปรับคา่เป็น 1 (normalize)   
 W     คือ eigenvector แสดงน า้หนกัความส าคญั
สมัพนัธ์ ซึง่อยูใ่นระดบัชัน้เดียวกนั 

 max คือ maximum eigenvector  

 

𝑚𝑎𝑥 =  
1

𝑛
∑

∑ 𝑎𝑖𝑗𝑤𝑖
𝑛
𝑗=1

𝑤𝑖

𝑛
𝑖=1   (4) 

 
3.2.2 การก าหนดคะแนนแต่ละปัจจยั ใช้การ

ก าหนดคะแนนส าหรับประเมินผลแต่ละเกณฑ์ โดย
ระดมสมองจากผู้ เช่ียวชาญ เพื่อก าหนดระดบัคะแนน
แตล่ะเกณฑ์ ในระดบั 1-5 

3.2.3 การคัดเลือกผังการผลิตที่เหมาะสม
จากการหาผลรวมของคะแนนแต่ละปัจจัย โดยการ
ค านวณผลรวมของน า้หนักแต่ละปัจจัยในแต่ละ
ทางเลือก เพื่อคดัเลือกผงัการผลิตที่มีผลรวมคะแนน
ปัจจยัที่มากที่สดุ ดงัสมการ (5) 

  
ทางเลือกท่ีมีค่าคะแนนมากท่ีสดุ    S  =   ∑WiRi         (5)  

 
ผลการศึกษา 

การศึกษาสภาพการด าเนินงานปัจจุบัน  
ด้วยผงัสายธารคณุคา่ในการผลติประกบัราง ซึง่มีระบบ
การผลิตแบบผลกั มีงานระหวา่งผลิตในแต่ละสถานีงาน 
พบว่า ในแต่ละกระบวนการจะมีงานระหว่างผลิต
จ านวนหนึ่ง และมีงานระหว่างผลิตมากที่ขัน้ตอน 
การกัดโค้งและยิงทรายจ านวน 40-50 ชิน้ ซึ่งเป็น
กระบวนการท่ี 7 และ 9 ดงั (Figure 1) 
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จากรายละเอียดดังกล่าว เมื่อท าการศึกษา
กระบวนการผลิตและการไหลของงานด้วยแผนภูมิ
การผลิตโดยสงัเขป ดงั (Figure 2) พบว่า มีกิจกรรม
การปฏิบัติงานทัง้สิน้ 16 กิจกรรม และมีกิจกรรม 
ที่ไม่ก่อให้เกิดคณุค่า 5 กิจกรรม ได้แก่ การขนย้ายจาก
เคร่ืองเจาะไปยงัเคร่ืองกดัมมุ 21 องศา  (กิจกรรมที่ 3) 

การขนย้ายจากเคร่ืองกัดโค้งไปยังเคร่ืองยิงทราย 
(กิจกรรมที่ 8) การรอคอยผิวที่เคลอืบแห้ง (กิจกรรมที่ 11) 
การขนย้ายจากโต๊ะเคลือบผิวไปยังเค ร่ืองเจียร 
(กิจกรรมที่  12) และการขนย้ายเพื่อส่งให้ลูกค้า
ภายหลงับรรจเุสร็จ (กิจกรรมที่ 16) 

 
 

 
 

Figure 2 Outline process chart. 
 
 

ขณะเดียวกนัผลการวิเคราะห์จากไดอะแกรม
การไหล ดงั (Figure 3) พบว่า การเคลื่อนย้ายจากเคร่ือง 

กัดโค้งไปยังเคร่ืองยิงทราย (กิจกรรมที่ 8) มีระยะทาง 
ที่ไกล สง่ผลให้มีงานระหวา่งผลติ (WIP) เป็นจ านวนมาก 
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Figure 3 Flow diagram in the rail joint production. 
 

จากผลการศกึษาที่เกิดขึน้ จึงได้ท าการวิเคราะห์
หาสาเหตขุองกิจกรรมที่ไมก่่อให้เกิดคณุคา่ 5 กิจกรรม 
ด้วยเทคนิคการวิเคราะห์ ท าไม ท าไม (why-why 
analysis) เป็นการเคลื่อนย้าย 4 กิจกรรมและการรอคอย 
1 กิจกรรม เพื่อหาสาเหตขุองความสญูเปล่า ส าหรับ
ก าหนดแนวทางการปรับปรุง 

1. การขน ย้าย  จาก กิจกรรมที่  2 ไปยัง
กิจกรรมที่ 4  

ท าไม จึงต้องมีการขนย้าย จากต าแหน่ง
 เคร่ืองจักรในกิจกรรมที่ 2 ไปยัง
 เคร่ืองจกัรในกิจกรรมที่ 4  

ตอบ/ท าไม เนื่องจากเคร่ืองจกัรทัง้ 2 เคร่ือง
 ไมไ่ด้อยูใ่นต าแหนง่ที่ใกล้กนั  

ตอบ/ท าไม การจดัวางต าแหน่งของเคร่ืองจกัร 
 ไม่ได้ค านึงถึงขัน้ตอนการผลิต
 ประกับรางในปัจจุบันซึ่งเป็น

  

 ผลติภณัฑ์หลกัของกิจการ 
ตอบ ปรับปรุงการจดัวางต าแหน่งของ

 เค ร่ืองจักรให้อยู่ ในต าแหน่ง 
 ที่ ใก ล้กันเพื่ อลดการขนย้าย
 เนื่องจากปัจจุบันปริมาณการ
 ผลิตประกับรางมีปริมาณการ
 ผลติจ านวนมากและตอ่เนื่อง   

2. การขน ย้าย  จาก กิจกรรมที่  7 ไปยัง
กิจกรรมที่ 9 

ท าไม จึงต้องมีการขนย้ายจากต าแหน่ง
 เคร่ืองจักรในกิจกรรมที่ 7 ไปยัง
 เคร่ืองจกัรในกิจกรรมที่ 9 

ตอบ/ท าไม เนื่องจากการวางผังการผลิต
 ปัจจุบนั เป็นการวางผงัการผลิต
 แบบมุง่เน้นกระบวนการ  
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ตอบ/ท าไม การจดัวางต าแหน่งของเคร่ืองจกัร
 ไม่ได้ค านึงถึงขัน้ตอนการผลิต
 ประกับรางในปัจจุบันซึ่งเป็น
 ผลติภณัฑ์หลกัของกิจการ 

ตอบ ปรับปรุงการจดัวางต าแหน่งของ
 เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ที่เก่ียวข้อง 
 ให้อยู่ในต าแหน่งที่ใกล้กันเพื่อ
 ลดการขนย้าย เนื่องจากปัจจบุนั
 ปริมาณการผลิตประกับรางมี
 ปริมาณการผลิตจ านวนมาก
 และต่อเนื่อง โดยปรับปรุงเป็น
 การวางผงัแบบมุง่เน้นผลติภณัฑ์ 

3. การรอคอยการเคลอืบผิวชิน้งาน  
ท าไม  จึงต้องมีการรอคอยการเคลือบ

 ผิวชิน้งาน  
ตอบ/ท าไม เนื่องจากต้องมีการรอเวลาให้ผิว

 เคลือบแห้งตวัตามเวลาที่ก าหนด 
 (12 ชัว่โมง) และไมม่ีแมพ่ิมพ์ส ารอง 

ตอบ/ท าไม เนื่องจากปริมาณการผลติในแผนก 
 machine มีก าลงัการผลติน้อยกว่า
 แผนกเคลือบผิว จึงไม่มีการท า
 แมพ่ิมพ์ส ารอง  

ตอบ หากก าลั งการผลิ ตในแผนก 
 machine เพิ่มขึน้ จ าเป็นต้องเพิ่ม
 แมพ่ิมพ์ส ารองในการจบัยดึชิน้งาน  

4. การขนย้าย จากกิจกรรมที่  10 ไปยัง
กิจกรรมที่ 13 

ท าไม จึงต้องมีการขนย้ายจากต าแหน่ง
  เคลือบผิวในกิจกรรมที่ 10 ไปยัง
  เคร่ืองขดัในกิจกรรมที่ 13 

ตอบ/ท าไม เนื่องจากการวางผงัการผลติปัจจุบนั 
  เน้นการผลติเป็นจ านวนมาก 

ตอบ/ท าไม การจดัวางต าแหน่งของเคร่ืองจกัร
  ไม่ได้ค านึงถึงระยะทางระหว่าง
  ขัน้ตอน ค านึงถึงเฉพาะ การจดัเก็บ
  งานระหวา่งผลติในแตล่ะขัน้ตอน 

ตอบ ปรับปรุงการจัดวางต าแหน่งของ
  เคร่ืองจกัร ให้อยูใ่นต าแหน่งที่ใกล้กนั
  เพื่อลดระยะทางการขนย้าย  

5. การขนย้าย จากกิจกรรมที่  15 ไปยัง
คลงัสนิค้าหรือพืน้ท่ีจดัเก็บ 

ท าไม  จึงต้องมีการขนย้าย จากพืน้ที่
  บรรจไุปยงัพืน้ท่ีจดัเก็บ  

ตอบ/ท าไม เนื่องจากพืน้ที่จัดเก็บอยู่นอก
  บริเวณพืน้ท่ีผลติ  

ตอบ/ท าไม การจดัวางต าแหน่งของพืน้ที่จดัเก็บ
  แยกสว่นชดัเจนกบัพืน้ที่การผลติ  

ตอบ ปรับพืน้ที่บรรจุให้สามารถจดัเก็บ
  สินค้าได้ หรือปรับระยะทางการ
  จดัเก็บให้ลดลง  

ผลการวิเคราะห์พบว่า การวางผังโรงงานใน
ปัจจุบนัไม่ได้ค านึงถึงผลิตภณัฑ์หลกั เป็นการมุ่งเน้น
การวางผังตามกระบวนการผลิต ดงันัน้ จึงปรับปรุง
เพื่อลดกิจกรรมการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น โดยการ
ปรับผังโรงงานใหม่ เป็นผังแบบตามผลิตภัณ ฑ์  
ลดปริมาณการผลิตต่อล็อต พร้อมกบัศึกษาข้อจ ากดั
ของเคร่ืองจักร อุปสรรคในการปรับปรุงผังการผลิต  
ดงั (Figure 4) และผลลพัธ์ที่ได้จาก (Figure 4) สามารถ
น ามาสรุปเป็นแนวคิดในการออกแบบผงัการผลิตได้ 
4 ทางเลอืก ดงั (Figure 5) 



232 ว.มทรส. 11(2) : 223-238 (2566) 
 

 
 
 

Figure 4 Machine features and limitations in the redesign for product layout. 

 

 
 

Option 1 
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Option 4 

Figure 5 Production layout options. 
 

ผลลัพธ์ที่ได้จากไดอะแกรมการไหลส าหรับ
การผลติประกบัราง ทางเลอืกที่ 1-4 สามารถสรุปได้ดงันี ้ 

ผงัแบบที่ 1 ย้ายตู้ยิงทรายและงานเคลอืบผิวมายงั
ต าแหนง่ที่ตอ่จากงาน CNC machines สว่นงานเจียรขอบ
ตกแตง่ เจาะรู และบรรจ ุยงัอยู่ในต าแหนง่เดิม เนื่องจาก
การย้ายและติดตัง้สถานีงานเจียรขอบ มีค่าใช้จ่ายและ
ระยะเวลาด าเนินงานมาก เนื่องจากเป็นห้องดดูฝุ่ น 

ผงัแบบที่ 2 ย้ายตู้ยิงทราย งานเคลอืบผิว งาน
เจียรขอบ ตกแต่ง เจาะรู มายงัต าแหน่งที่ต่อจากงาน 
CNC machines ส่วนงานบรรจุยังคงอยู่ที่ต าแหน่ง
เดิม การย้ายผังแบบนีจ้ะมีค่าใช้จ่ายและเวลาการ
ด าเนินการติดตัง้เพิ่มขึน้  

ผงัแบบที่ 3 ย้ายสว่นงานเคลือบผิวและบรรจ ุ
มายงัต าแหนง่ที่ตอ่จากงาน CNC machines การย้ายผงั

แบบนีจ้ะมีค่าใช้จ่ายและเวลาการด าเนินการติดตัง้
ใกล้เคียงกับผังแบบที่ 2 แต่พืน้ที่การบรรจุจะลดลง 
พนกังานบรรจตุ้องปรับปรุงเทคนิคหรือวิธีการบรรจใุหม่  

ผงัแบบที่ 4 ย้ายเคร่ืองจกัร 1 และ 2 มาตอ่เข้า
กบักลุม่เคร่ืองจักรเดิม พร้อมตัง้โปรแกรมเคร่ืองจักร 
4-7 ใหม่ เป็นล าดับขัน้ตอนการปฏิบตัิงาน ส่วนงาน
เคลอืบผิวและบรรจยุงัคงเหมือนเดิม  

จากคณุลกัษณะการปรับปรุงผงัการผลิตที่ได้
ศกึษา จึงได้น ามาใช้ส าหรับก าหนดเกณฑ์การคดัเลือก 

ผงัการผลิต ดงันี ้ 1) ระยะทาง  2) ค่าใช้จ่ายในการปรับปรุง 
3) ปริมาณผลผลิตที่เปลี่ยนแปลง 4) ระยะเวลาการ
ด าเนินการปรับปรุงผงั  5) การใช้ประโยชน์จากพืน้ที่ 6) 
ความสามารถในการบริหารและควบคมุการผลติ และ 
7) ความปลอดภยัและอาชีวอนามยั โดยทัง้ 7 เกณฑ์
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ได้ถูกน ามาตรวจสอบโดยผู้ เช่ียวชาญ เพื่อหาความ
สอดคล้องของการปรับปรุงผงัการผลิต พบวา่มี 5 เกณฑ์
ที่มีค่าเฉลี่ย IOC มากกว่า 0.5 ดงันัน้ จึงน าทัง้ 5 เกณฑ์ 
(A-E) มาใช้ก าหนดเป็นเกณฑ์การประเมนิผงัการผลติ 
ดงันี ้A) ระยะทาง  B) ค่าใช้จ่ายในการปรับปรุง C) ปริมาณ
ผลผลิตที่เปลี่ยนแปลง D) ระยะเวลาการด าเนินการ
ปรับปรุงผงั และ E) ความสามารถในการบริหารและ
ควบคมุการผลติ 

เกณ ฑ์ทัง้หมดถูกน ามาค านวณน า้หนัก 
 

ความส าคัญส าหรับการประเมินเกณฑ์เปรียบเทียบ 
เป็นคู่ ดัง (Table 3) โดยคะแนนการประเมินเกณฑ์
การคัดเลือกผังการผลิตจากการเปรียบเทียบเป็นคู ่ 
จะพิจารณาคะแนนเป็นไปตามข้อก าหนดใน (Table 1) 
ภายหลังจากการป ระ เมิ น เป รียบ เที ยบ เป็นคู่ 
โดยผู้ เช่ียวชาญแล้ว จึงได้ท าการปรับปรุงค่าคะแนน 
(normalization) เพื่อหาน า้หนักความส าคัญของ 
แต่ละเกณฑ์ พร้อมกับก าหนดระดับคะแนน 1-5  
ในแตล่ะเกณฑ์ ดงั (Table 4-5) 

 

Table 3 Paired criterion assessment scores. 
 A B C D E 

A 1.00 0.33 0.20 0.33 0.14 
B 3.00 1.00 0.33 1.00 0.33 
C 5.00 3.00 1.00 3.00 1.00 
D 3.00 1.00 0.33 1.00 0.33 
E 7.00 3.00 1.00 3.00 1.00 

 

Table 4 Data improvement by means of normalization and weight importance. 
 A B C D E weight 
A 0.05 0.04 0.07 0.04 0.05 0.05 
B 0.16 0.12 0.12 0.12 0.12 0.13 
C 0.26 0.36 0.35 0.36 0.36 0.34 
D 0.16 0.12 0.12 0.12 0.12 0.13 
E 0.37 0.36 0.35 0.36 0.36 0.36 
 

Table 5 Rating by experts in each criterion. 

criterion 
score 

5 4 3 2 1 
distance (meters) more than 40 31-40 21-30 11-20 0-10 
improvement expenses (baht) no cost 1-25,000 25,001-50,000 50,001-

75,000 
more than 

75,000  
change in production volume (%) more than 20 16-20 11-15 6-10 1-5 
implementation periods (weeks) <1 1< t <2 2< t <4 4< t <8 >8 
ability to manage and control production the most very much moderate very little the least 
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การค านวณน า้หนักความส าคัญ โดยการ
เป รียบ เที ย บ เป็ น คู่  แ ล ะค า น วณ ค่ าน ้า ห นั ก
ความส าคัญของแต่ละเกณฑ์ พร้อมกันนีไ้ด้ท าการ
ตรวจสอบค่าความสอดคล้อง โดยการค านวณค่า 
consistency ratio (C.R.) 

จากสมการ (4) max  =  5.43 
จากสมการ (2) C.I. =  0.11

 โดยที่ n = 5 
จากสมการ (1) C.R. =  0.09

 โดยที่ R.I. = 1.12 

จากการที่ค่า C.R. มีค่าน้อยกว่า 0.10 ดงันัน้ 
ความสอดคล้องของการเปรียบเทียบอยู่ในเกณฑ์ 
ที่ยอมรับได้ จึงท าให้ค่าน า้หนัก (W) ที่ได้จากการ
ค านวณสามารถยอมรับได้  โดยการประเมินและ
ปรับปรุงผลผังการผลิตในแต่ละทางเลือก สามารถ
สรุปได้ดัง (Table 6-7) และค านวณผลรวมคะแนน
ปัจจัยในแต่ละทางเลือก ตามสมการ (5) ได้ผลลพัธ์
เป็นทางเลอืกที่ 3 เนื่องจากมีคะแนนรวมมากที่สดุคือ 
3.31 ดงั (Table 8) 

 
 
Table 6 Evaluation results of options in each criterion. 

criterion 
production layout 

option 1 option 2 option 3 option 4 
distance reduction (meters) 20 30 40 5 
improvement expenses (baht) no cost 50,000 50,000 200,000 
change in production volume 1-5% 6-10% 6-10% 1-5% 
implementation periods <1 4< t <8 4< t <8 2< t <4 
ability to manage and control production moderate very much the most very little 

 
Table 7 Improving qualitative and quantitative evaluation results on a 1-5 score level. 

criterion weight 
production layout 

option 1 option 2 option 3 option 4 

distance reduction 0.05 2 3 4 1 
improvement expenses 0.13 5 3 3 1 
change in production volume 0.34 1 2 2 1 
implementation periods 0.13 5 2 2 3 
ability to manage and control production 0.36 3 4 5 2 
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Table 8 Factor rating results. 

criterion 
production layout 

option 1 option 2 option 3 option 4 
distance reduction 0.10 0.15 0.20 0.05 
improvement expenses 0.63 0.38 0.38 0.13 
change in production volume 0.34 0.68 0.68 0.34 
implementation periods 0.63 0.25 0.25 0.38 
ability to manage and control production 1.08 1.44 1.80 0.72 

total 2.78 2.90 3.31 1.61 

 
อภปิรายผล 

 

จากผลลพัธ์ที่ได้ตามวิธีคะแนนปัจจัยพบว่า 
ผงัแบบที่ 3 มีความเหมาะสมที่สดุ โดยมีคะแนนมาก
ที่สดุเท่ากับ 3.31 ซึ่งเมื่อพิจารณาปัจจัยรายด้านพบว่า 
คา่น า้หนกัที่สถานประกอบการให้ความส าคญัจะมุง่เน้น
ที่ความสามารถในการบริหารและควบคมุการผลติ (0.36) 
และปริมาณผลผลิตที่เปลี่ยนแปลง (0.34) ซึ่งทัง้สอง
ปัจจยันีผ้งัแบบที่ 3 มีคะแนนมากที่สดุในบรรดาผงัทัง้หมด 
ถึงแม้ว่าปัจจยัทางด้านค่าใช้จ่ายในการปรับปรุง และ
ระยะเวลาการด าเนินการปรับปรุงของผงัแบบที่ 3 จะมี
คะแนนอยู่ในระดบัปานกลาง แต่ปัจจยัด้านระยะทางที่
ลดลงพบวา่ ผงัแบบที่ 3 สามารถลดระยะทางการขนย้าย
ได้มากที่สุดคือ 40 เมตร เมื่อเทียบกับผังแบบเดิม  
ซึ่งสอดคล้องกับการศึกษาของ Pornsing, Amphutsa, 
Kanchana-anothai, & Tharawetcharak (2018); Homsri 
(2021) ที่ท าการศึกษาและปรับปรุงการผลิต โดยท าการ 
ศึกษารอบเวลาการผลิตที่ก าหนดโดยลกูค้า (takt time) 
เพื่อปรับปรุงการผลิตและผงัโรงงาน สามารถลดการ
เคลือ่นย้ายและเวลาการผลติได้ และมีผลผลิตเพิ่มขึน้ 
โดยใช้ผังความสมัพันธ์ในการจัดผังโรงงาน รวมถึง
สอดคล้องกับงานวิจัยของ Buranapanitkij (2016) 
และงานวิจยัของ Tearwattanarattikul, Kampoon, & 

Charoenvilaisiri (2020) ที่ท าการปรับปรุงการผลิต
และคดัเลือกผงัการผลิตที่ท าให้ระยะทางสัน้ลง จากผงั
ทางเลือกที่ใช้ SLP และ CRAFT โดยใช้การเปรียบเทียบ
ผงัโรงงานจากระยะทาง นอกจากนีแ้ล้วยงัสอดคล้อง
กับงานวิจัยของ Boonrak, Cheewaworanontree, & 
Tantibadro (2021) ในการศึกษาปัจจัยที่ใช้ส าหรับ
คดัเลือกผงัโรงงาน ได้แก่ ระยะทางการเคลื่อนที่ และ
สอดคล้องกบังานวิจยัของ Chantarasa (2020) ที่ได้ก าหนด
เกณฑ์ส าหรับคดัเลือกผงัโรงงาน ได้แก่ การจัดการและ
ควบคมุ รวมทัง้ต้นทนุ อย่างไรก็ตาม ไม่มีงานวิจยัใด
พิจารณาถึงระยะเวลาที่ใช้ในการปรับปรุงผงัการผลติ  

 
สรุป 

 

การปรับปรุงการผลิตประกบัรางในครัง้นีเ้ป็นการ
พฒันาผงัการผลติส าหรับเป็นทางเลอืกในการตดัสนิใจ
เพื่อปรับปรุงการผลติ ท าให้สามารถออกแบบผงัการผลิต
ได้ 4 รูปแบบ พร้อมกบัคดัเลือกเกณฑ์ในการคดัเลือก
ผงัการผลติ 5 เกณฑ์ ได้แก่ 1) ระยะทาง 2) คา่ใช้จ่าย
ในการปรับปรุง 3) ปริมาณผลผลิตที่เปลี่ยนแปลง 4) 
ระยะเวลาการด าเนินการปรับปรุงผงั และ 5) ความสามารถ
ในการบริหารและควบคมุการผลติ พร้อมกบัเปรียบเทียบ
เกณฑ์เป็นคู่ เพื่อหาน า้หนักความส าคัญของเกณฑ์ 
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จากนัน้ก าหนดช่วงการให้คะแนนในแต่ละเกณฑ์ 
โดยผู้ เช่ียวชาญ เพื่อก าหนดคะแนนในแต่ละทางเลือก
ส าหรับประเมินด้วยวิธีคะแนนปัจจยั (factor rating) 
จากนัน้ท าการค านวณคะแนนส าหรับการคัดเลือก 
ผงัการผลติที่เหมาะสม ผลการคดัเลอืกผงัการผลิตท าให้
สามารถคดัเลอืกผงัการผลติแบบที่ 3 ข้อเสนอแนะส าหรับ
การศกึษาวิจยัในครัง้ถดัไปควรเพิ่มการศกึษาการท างาน 
ซึง่เป็นการศึกษาวิธี (method study) เพื่อปรับปรุงวิธี
หรือขัน้ตอนการผลิตและการศึกษาเวลา (time study) 
เพื่อจดัสมดลุการผลิต ลดความสญูเปล่าในการผลิต 
พร้อมกบัจดัท ามาตรฐานในการผลติตอ่ไป 
 

ค าขอบคุณ 
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จ ากดั ที่กรุณาให้ข้อมลูเพื่อการศกึษาและวิจยั รวมถึง
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