
บทที่ 2
วรรณกรรมที่เก่ียวของ

ในการศึกษาเรื่อง การออกแบบและวางผังโรงงานผลิตขาวกลองงอกหอมมะลิภายใต
หลักเกณฑวิธีการท่ีดีในการผลิตและระบบการจัดการความปลอดภัยของอาหารตามมาตรฐาน
ISO22000:2005 ผูศึกษาไดคนควา ทฤษฎี แนวคิด และผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ นําเสนอเปนหัวขอ
ตามลําดับ ดังนี้

2.1 แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการวางผังโรงงาน
2.1.1 ความหมาย แนวคิดและหลักการออกแบบและวางผังโรงงาน

การออกแบบและวางผังโรงงาน คือ การออกแบบและจัดตําแหนงของเครื่องจักร อุปกรณ
คน วัสดุ สิ่งของ และสิ่งอํานวยความสะดวกอ่ืนใดท่ีสนับสนุนใหมีการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ และใหอยู
ในตําแหนงท่ีเหมาะสมท่ีสุด เกิดการไหลของงานอยางตอเนื่องและทําใหการทํางานมีความสัมพันธกัน
อยางดี เกิดการเพ่ิมผลผลิตและลดตนทุนการผลิตตลอดจนเพ่ิมความปลอดภัยในการทํางาน (ชัยนนท
ศรีสุภานนท, 2552)

การออกแบบและวางผังโรงงานมีวัตถุประสงคเพ่ือจัดตําแหนงของสถานท่ีทํางานเครื่องจักร
อุปกรณ และปจจัยการผลิตอ่ืนๆ โดยมุงหวังท่ีจะใหการปฏิบัติงานในโรงงานเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพตามเปาหมายท่ีกําหนดไว โดยกําหนดตําแหนงของคน เครื่องจักร วัสดุ และสิ่งสนับสนุน
การผลิต อันเปนปจจัยสําคัญของระบบการผลิตใหเหมาะสม

โดยท่ัวไปแลวการออกแบบและวางผังโรงงานมีเปาหมายพ้ืนฐาน 6 ประการ คือ (1) หลักการ
เก่ียวกับการรวมกิจกรรมท้ังหมด (2) หลักการเก่ียวกับการเคลื่อนท่ีในระยะสั้นท่ีสุด (3) หลักการ
เก่ียวกับการไหลของวัสดุ (4) หลักการเก่ียวกับการใชเนื้อท่ี (5) หลักการเก่ียวกับการทําใหคนงานมี
ความพอใจและมีความปลอดภัย และ (6) หลักการเก่ียวกับความยืดหยุน

หลักสําคัญข้ันพ้ืนฐานสําหรับการออกแบบและวางผังโรงงานแบงออกเปน 3 ประการ คือ
1) ความสัมพันธ (Relationships) เปนการจัดหาความสัมพันธของกิจกรรมตางๆโดยเริ่มจาก

กิจกรรมท่ีมีความสัมพันธมากไปหานอย กิจกรรมใดมีความสัมพันธมากก็ใหอยูใกลๆกัน
2) เนื้อท่ี (Space) เปนกิจกรรมเก่ียวกับเนื้อท่ีตางๆ ท้ังจํานวน ชนิด และรูปราง หรือรูปทรง

ของเนื้อท่ีของกิจกรรมตางๆ ท่ีไดกําหนดในผังโรงงาน



6

3) การปรับจัดตําแหนงท่ีตั้ง (Adjustment) เปนการจัดหรือปรับตําแหนงของกิจกรรมตางๆ
ใหไดอยางเหมาะสมภายใตขอจํากัดตางๆ

การวางผังโรงงานอยางมีรูปแบบ กําเนิดข้ึนในชวงปลายทศวรรษป ค.ศ. 1940 ถึง ค.ศ.
1977 โดยบริษัทแอปเปลไดทําการวิจัยข้ันตอนในการวางผังโรงงานเรียกวา ลําดับข้ันตอนในการวาง
ผังโรงงานของแอปเปล (Apple’s Plant Layout Procedure) ซึ่งเปนผลท่ีไดจากการวิจัยอยางหนัก
ในชวงปลายทศวรรษป ค.ศ. 1940 และ ค.ศ. 1950 จากการวิจัยไดมีการสรางและนํากรรมวิธีในการ
วิเคราะหปญหาทางดานการวางผังโรงงานมากมายมาใช เชนแผนภูมิความสัมพันธ แผนภูมิ
ขบวนการผลิต รูปแบบการวิเคราะหจากผูท่ีมีประสบการณ ฯลฯ ซึ่งในป ค.ศ. 1973 Murther ได
สรางเทคนิคการวางผังโรงงานอยางมีระบบข้ึน( Systematic Layout Planning : SLP ) ซึ่งเปนหนึ่ง
ในความพยายามในการวางผังโรงงานอยางมีระบบในยุคแรก ในชวงตอมามีการนําโปรแกรมมาชวยใน
การวางผังโรงงานมากข้ึนโดยแบงออกเปน 2 ชนิด คือ โปรแกรมชนิดปรับปรุง (Improvement
Type) ซึ่งมักใชโปรแกรม CRAFT ในการพัฒนา และโปรแกรมชนิดกอสราง (Construction Type)
ซึ่งมักใชโปรแกรม CORELAP เปนตนแบบในการพัฒนา (ประจวบ กลอมจิตร,2555)

2.1.2 ประเภทของการจัดวางผังโรงงาน
ประเภทของการจัดวางผังโรงงานแบงเปน 4 ประเภท ไดแก (1) การวางผังโรงงานตาม

ผลิตภัณฑ (Product Layout) (2) การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) (3)
การวางผังโรงงานแบบผสมผสานหรือแบบกลุม (Group Technology or Cellular Layout) และ
(4) การวางผังโรงงานแบบคงตําแหนง (Fixed Position Layout) โดยมีรายละเอียดดังนี้

1) การวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ เปนรูปแบบการวางผังโรงงานท่ีมีการจัดวางตําแหนงของ
เครื่องจักรใหสอดคลองกับรูปแบบการไหลของผลิตภัณฑ เหมาะสําหรับ โรงงานท่ีมีประเภทของ
ผลิตภัณฑไมมาก แตมีปริมาณการผลิตสูง ผลิตภัณฑแตละชนิดมีมาตรฐานและมีลําดับการผลิตท่ี
แนนอนในการวางผังโรงงานประเภทนี้จะมีการทําสมดุลสายการผลิตกอนเพ่ือหาจํานวนเครื่องจักรท่ี
ตองใชในสายการผลิตของแตละผลิตภัณฑ ความสมดุลของสายการผลิตของการวางผังโรงงานตาม
ผลิตภัณฑจะเปนตัวกําหนดประสิทธิภาพของการผลิต ขอดีของการวางผังโรงงานประเภทนี้คือ ลด
เวลาในการขนยายวัสดุ เวลาในการทํางาน คาใชจายในการขนยายวัสดุต่ํา การวางแผนและควบคุม
การผลิตทําไดงาย ขอเสียคือ ถาผลิตในปริมาณท่ีต่ําจะทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยสูงการขาด
วัตถุดิบมีผลกระทบท้ังสายการผลิตและมีความยืดหยุนในการเปลี่ยนแปลงระบบการผลิตนอย
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รูปท่ี 2.1 การวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ (สมศักดิ์ ตรีสัตย, 2531)

2) การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต จัดเปนการจัดวางเครื่องจักรตามประเภทการใช
งาน เหมาะสําหรับโรงงานท่ีมีประเภทของผลิตภัณฑหลายประเภท แตมีปริมาณการผลิตไมสูง
ผลิตภัณฑแตละชนิดมีลําดับข้ันตอนในการผลิตท่ีแตกตางกัน สามารถใชเครื่องจักรรวมกันในการผลิต
ผลิตภัณฑท่ีตางชนิดกัน ทําใหเกิดความยืดหยุนในการผลิตสูงกวาการวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ
ขอเสียคือ เกิดคาใชจายและเวลาในการขนยายวัสดุระหวางแผนกสูง มีวัสดุระหวางกระบวนการสูง
คอนขางยุงยากในการวางแผนและในการควบคุมการผลิต

รูปท่ี 2.2 การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (ประจวบ กลอมจิตร, 2555)

3) การวางผังโรงงานแบบคงตําแหนงเปนการวางผังโรงงานสําหรับการผลิตผลิตภัณฑท่ีมี
ขนาดใหญท่ีมีน้ําหนักไมสะดวกในการเคลื่อนยาย เปนการจัดวางตําแหนงผลิตภัณฑใหอยูกับท่ีแลวนํา
สวนประกอบของผลิตภัณฑเขามาติดตั้ง เชน อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องบิน อูตอเรือการผลิตจะมี
ปริมาณนอยตามใบสั่งผลิต ขอเสียของการวางผังโรงงานประเภทนี้คือ ตองใชพ้ืนท่ีกวางเพ่ือ
เตรียมการสําหรับความไมแนนอนของการขนาดชิ้นงานและใชแรงงานท่ีมีความชํานาญสูง
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รูปท่ี 2.3 การวางผังโรงงานแบบคงตําแหนง (ชัยนนท ศรีสุภานนท, 2552)

4) การวางผังโรงงานแบบกลุม จะเปนการนํากลุมของผลิตภัณฑท่ีมีลักษณะคลายกัน เชน
ลําดับการผลิต รูปราง องคประกอบของวัตถุดิบ เครื่องมือท่ีตองการ การขนสง สินคาคงคลัง การ
ควบคุม แลวแยกพิจารณากลุมของผลิตภัณฑแตละกลุมตามแผนผังแบบผลิตภัณฑ และนําเครื่องมือท่ี
ตองใชในกระบวนการนั้นๆ จัดสรรใหอยูในหนวยผลิตเดียวกัน เชน โรงงานตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป
เปนตน

รูปท่ี 2.4 ความสัมพันธระหวางปริมาณ – ชนิดของผลิตภัณฑสําหรับการวางผังประเภทตางๆ
(สมศักดิ์ ตรีสัตย, 2531)
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2.1.3 หลักการออกแบบและปรับปรุงผังโรงงาน
การออกแบบและวางผังโรงงานมีการพัฒนาหลักการตลอดจนรูปแบบและการดําเนินการมา

อยางตอเนื่องยาวนาน โดยมีลักษณะเปนท้ังศาสตรและศิลป โดยหลักการและทฤษฎีสําคัญในการ
ออกแบบและวางผังโรงงานมีดังนี้

1) หลักของอิมเมอร (Immer)
กลาวถึงข้ันตอนการวิเคราะหปญหาการออกแบบและจัดวางผังโรงงาน ซึ่งอิมเมอรระบุวามี

สามข้ันตอนคือ (1) นําปญหาท่ีจะทําการออกแบบและจัดวางมาไวบนกระดาษ (2) แสดงเสนการไหล
ระหวางหนวยงานหรือกิจกรรมตางๆ ท่ีจะทําการจัดวาง และ (3) เปลี่ยนเสนการไหลเปนเสนทางการ
จัดวางเครื่องจักรท่ีจะใชในการผลิต

หลักของอิมเมอรจะใหน้ําหนักไปท่ีหนวยผลิต เพราะการแสดงเสนการไหลนั้นไมสามารถ
ใชไดกับหนวยสนับสนุนการผลิตซึ่งไมคอยมีการไหลเกิดข้ึน ทําใหมีปญหาในการข้ันตอนการวางผังท่ี
เก่ียวของกับหนวยสนับสนุนการผลิตและตองใชวิจารณญานและศิลปะสวนตัวของผูออกแบบมาชวย
คอนขางมาก

2) หลักของรีด (Reed)
รีดไดเสนอแนวคิดเก่ียวกับการออกแบบและวางผังโรงงานไววา การออกแบบและวางผัง

โรงงานท่ีดีนั้นควรดําเนินการอยางเปนข้ันตอนและเปนระบบ โดยเริ่มจาก (1) การวิเคราะหผลิตภัณฑ
(2) การเลือกระบวนการผลิตท่ีจะใชในผลิตภัณฑท่ีตองการ (3) การเตรียมแผนภาพของการออกแบบ
และวางผัง (4) การหาจํานวนสถานีงาน (5) การวิเคราะหพ้ืนท่ีท่ีตองการของโกดังหรือคลังสินคา
(6) การหาความกวางแคบสุดของทางตางๆ (7) การหาความตองการพ้ืนท่ีสําหรับสํานักงาน (8)
การพิจารณาสิ่งอํานวยความสะดวกตางๆ (9) การสํารวจสวนบริการอ่ืนๆ ท่ีโรงงานตองการ และ
(10) การเผื่อขยายโรงงานในอนาคต

3) หลักของเจมส แมคเกรเกอร แอปเปล (James MacGregor Apple)
เชนเดียวกับรีด แอปเปลไดกําหนดข้ันตอนในการออกแบบและจัดวางผังโรงงานไว 20

ข้ันตอน ซึ่งประกอบดวย (1) เก็บรวบรวมขอมูลพ้ืนฐาน (2) วิเคราะหขอมูลพ้ืนฐาน (3) ออกแบบ
การผลิต (4) วางแผนรูปแบบการไหลของวัสดุ (5) พิจารณาแผนการขนถายและลําเลียงวัสดุ
โดยท่ัวไป (6) คํานวณเครื่องจักรเครื่องมือท่ีตองการ (7) วางแผนแตละสถานีงาน (8) เลือก
เครื่องมือขนถายลําเลียงวัสดุท่ีใชงานเฉพาะเจาะจง (9) จับกลุมงานท่ีทํางานเหมือนกันหรือเก่ียวของ
กันใหอยูดวยกัน (10) ออกแบบหรือกําหนดความสัมพันธระหวางหนวยงานหรือกิจกรรมตางๆ (11)
หาความตองการของโกดัง (12) วางแผนหนวยงานหรือกิจกรรมสนับสนุน (13) หาพ้ืนท่ีท่ีตองการ
(14) จัดพ้ืนท่ีใหตามความตองการของกิจกรรมหรือหนวยงาน (15) พิจารณาชนิดอาคาร (16) สราง
ผังแมแบบหรือโรงงานคราวๆ (17) ประเมิน ปรับแตง และตรวจสอบผังโรงงานกับบุคคลท่ีเก่ียวของ
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(18) การขอคํารับรอง (19) การติดตั้งหรือการนําผังไปใชจริง และ (20) การติดตามผลของการนําผัง
ไปใชงาน

4) หลักของริชารด มิวเธอร (Richard Muther)
เปนรูปแบบการวางผังโรงงานท่ีเปนระบบและมีการนําไปใชอยางแพรหลาย โดยมีการ

ระบุกิจกรรมในการออกแบบและวางผังโรงงานเปนลําดับข้ันตอนและมีเครื่องมือยอยๆ ในการชวย
วางแผน โดยรายละเอียดจะระบุไวในหัวขอ 2.1.4 ตอไป

2.1.4 การวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout Planning: SLP)
การวางผังโรงงานอยางมีระบบ เปนวิธีการวางผังโรงงานอยางมีข้ันตอนเพ่ือหลีกเลี่ยงความ

สับสนและควรท่ีจะไดมีการวิเคราะหในทุกแงมุม เพ่ือท่ีจะใหไดมาซึ่งผังโรงงานท่ีดี สําหรับข้ันตอนมี
รายละเอียดดังแสดงในรูปท่ี 2.5 ดังนี้

รูปท่ี 2.5 แผนการเชิงปฏิบัติของ SLP (ประจวบ กลอมจิตร, 2555)
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1) เก็บขอมูลพื้นฐาน
ขอมูลนั้นนับไดวามีความสําคัญอยางมากในการวางแผนการแกปญหาในทุกๆดานของทุกๆ

ฝายการแกไขปญหาผังโรงงานนั้นก็ตองใชขอมูลท่ีมากและมีความเท่ียงตรงพอสมควรถึงจะทําใหการ
ออกแบบผังโรงงานประสบความสําเร็จได สําหรับขอมูลใดท่ีควรแกการเก็บนั้น ข้ึนอยูกับชนิดและ
ขนาดของหนวยงานการเก็บขอมูลจะเก็บตามความตองการของหนวยงานสําหรับขอมูลหลักท่ีจะตอง
เก็บเสมอในการออกแบบผังโรงงานก็คือ ชนิดและปริมาณของผลิตภัณฑท่ีจะผลิต ข้ันตอนการผลิต สิ่ง
สนับสนุนการผลิตและเวลาท่ีใชในการผลิต ขอมูลตางๆท่ีจําเปนตองมีในการวางผังโรงงานเหลานี้ได
ถูกสรุปออกมาเปนอักษรภาษาอังกฤษไวท่ีลูกกุญแจไขปญหาคือ P, Q , R , S และ T ในท่ีนี้ไดนําเอา
กุญแจไขปญหานี้มาแสดงไวในรูปท่ี 2.6

รูปท่ี 2.6 กุญแจไขปญหา P, Q, R, S, T (ชัยนนท ศรีสุภินานนท, 2552)

1.1) อักษร P แทนดวยชนิดของสินคาหรือผลิตภัณฑ คือจะตองทราบวาจะทําการผลิตสินคา
อะไรท้ังในปจจุบันและในอนาคต จะตองมีการวางแผนท้ังในระยะสั้นและระยะยาวชนิดของสินคา
หรือผลิตภัณฑในท่ีนี้หมายถึง รุน แบบ เลขชิ้นสวนกลุมของสินคาหรือวัสดุ จะเห็นไดวา ชนิดของ
สินคาเราไมไดหมายถึงสินคาสําเร็จรูปเพียงอยางเดียว แตหมายถึงทุกชิ้นสวนท่ีมีการผลิต ท้ังนี้เพราะ
แตละชิ้นสวนท่ีจะผลิตจากกระบวนการผลิตท่ีแตกตางกัน ฉะนั้นการเก็บขอมูลของการผลิตท่ีแตละ
ชิ้นสวนมาวิเคราะหจึงมีความจําเปน

1.2) อักษร Q หมายถึงปริมาณท่ีผลิตของผลิตภัณฑหรือสินคาของแตละชนิดอาจคิดใน
รูปแบบของจํานวนชิ้นหรือน้ําหนักเปนตันหรือคาของสินคาก็ได สิ่งท่ีจะตองคํานึงถึงสําหรับปริมาณท่ี
ผลิตคือ ของเสียท่ีเกิดข้ึนระหวางการผลิตและความตองการของตลาดท่ีเปลี่ยนแปลงไป อาจจะ
เปลี่ยนไปตามฤดูกาล เปลี่ยนไปเพราะเปลี่ยนการออกแบบใหม ฉะนั้นขอมูลเก่ียวกับปริมาณการผลิต
ในการออกแบบผังโรงงานนั้น จําเปนท่ีจะตองมีการคาดคะเนท้ังในระยะสั้นและระยะยาว
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1.3) อักษร R หมายถึงลําดับข้ันตอนการผลิต จะมีการผลิตข้ันตอนไหนกอนหนาหลังลําดับ
ข้ันการผลิตนั้นไดมาจากการออกแบบการผลิตท่ีดี นั่นหมายความวาเราจะตองวิเคราะหและออกแบบ
การผลิตเสียกอนวา ชิ้นสวนใดควรผลิตอยางไร และข้ันการผลิตใดควรจะทํากอนหลัง จากนั้นก็จะได
ลําดับข้ันตอนการผลิตท่ีประหยัด อันเปนปจจัยหนึ่งในการบังคับผังโรงงานท่ีจะออกแบบ

1.4) อักษร S หมายถึง สวนสนับสนุนการผลิต ซึ่งเปนสิ่งท่ีขาดไมได เพ่ือใหการผลิตเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพ โดยท่ัวไปแลวสวนสนับสนุนการผลิตมักตองการเนื้อท่ีมากกวาหนวยผลิต ดังนั้น
จึงเปนสวนท่ีขาดไมไดเชนกัน

1.5) อักษร T หมายถึง เวลาในการผลิตในแตละข้ันตอนใชเวลามากนอยเพียงใดและจะผลิต
เม่ือไร บอยหรือไม อักษร T นั้นจะมีความสัมพันธโดยตรงกับ P , Q , R , S เพราะทําใหสามารถ
กําหนด คน เครื่องจักร และขนาดเนื้อท่ีได

2) การวิเคราะหขอมูล
ขอมูลท่ีเราเก็บมาไดนี้เม่ือเรานํามาวิเคราะหเบื้องตนจะทําใหเราทราบสิ่งตอไปนี้ คือ
2.1) ขอมูลของ P, Q, R จะทําใหทราบลักษณะของการไหลระหวางหนวยงานวาเปนอยางไร

และจากการวิเคราะหการไหลจะทําใหทราบความสัมพันธระหวางหนวยงานได
2.2) ขอมูลของ P, Q, S จะทําใหเกิดความสัมพันธระหวางหนวยผลิตและหนวยสนับสนุน

และระหวางหนวยสนับสนุนดวยกันเอง
2.3) ขอมูล R, T จะเปนตัวกําหนดชนิดและจํานวนเครื่องจักรหรือเครื่องมือท่ีตองการจะใช

ทําใหสามารถประมาณการพ้ืนท่ี
2.4) ขอมูล S จะทําใหทราบถึงสวนสนับสนุนการผลิตท่ีจําเปนจะตองมีและพ้ืนท่ีสําหรับสวน

สนับสนุนการผลิตท้ังหมดท่ีตองการได
2.5) ขอมูล P, Q มาวิเคราะหความสัมพันธจากแผนภูมิ P – Q จะทําใหทราบวาโรงงานสวน

ใดจะตองใชการจัดผังโรงงานแบบใด และควรเลือกเครื่องมือขนถายชนิดใด ดังแสดงในรูปท่ี 2.7 และ
2.8
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รูปท่ี 2.7 การเลือกชนิดของผังโรงงาน (ชัยนนท ศรีสุภินานนท, 2552)

รูปท่ี 2.8 การเลือกเครื่องมือขนถายลําเลียงแตละประเภท (สมศักดิ์ ตรีสัตย, 2531)

จะเห็นไดวาในการวิเคราะหความสัมพันธของ P และ Q ทําใหเราทราบประเภทของผัง
โรงงานท่ีเราควรจะใช เราสามารถเลือกกระบวนการผลิตได เลือกชนิดและจํานวนเครื่องจักรได
ประมาณจํานวนคนได ผลสุดทายก็คือ เราสามารถประมาณขนาดพ้ืนท่ีท่ีตองการได นอกจากนี้การ
วิเคราะห P และ Q ของโรงงานเกายังบอกไดอีกวาควรจะมีการเปลี่ยนแปลงผังหรือไม

3) การวิเคราะหการไหล
ในการวางแผนและการวิเคราะหการไหลสําหรับการออกแบบผังโรงงานนั้น นับวามี

ความสําคัญอยางมากสําหรับการออกแบบผังโรงงานของหนวยผลิตท่ีมีการไหลของสิ่งของอยางเห็น
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เดนชัด เพราะการไหลจะเปนปจจัยหลักท่ีจะทําใหเกิดการประหยัดตนทุนหรือไม สําหรับเครื่องมือท่ี
นิยมใชกันอยางไดผลมีดังนี้

3.1) แผนภูมิการทํางานของกระบวนการผลิต (Operation Process Chart: OPC) เปน
แผนภูมิท่ีเหมาะสําหรับการศึกษาข้ันตอนการทํางานหลักๆ สําหรับผลิตภัณฑท่ีออกแบบใหมหรือ
ผลิตภัณฑท่ีกําลังผลิตอยูแลว เพ่ือศึกษาดูวาจะมีทางปรับปรุงและลดข้ันตอนการผลิต หรือ
เปลี่ยนแปลงข้ันตอนการผลิตไดหรือไม แผนภูมินี้ถือไดวาเปนจุดเริ่มตนท่ีสําคัญท่ีจะใหไดมาซึ่งผัง
โรงงานท่ีดี ไมวาจะเปนโรงงานท่ีมีการผลิตผลิตภัณฑมากชนิดหรือเพียงไมก่ีชนิดก็ตามท้ังนี้เพราะเปน
การศึกษาเพ่ือลดข้ันตอนการผลิตลง

3.2) แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart : FPC) เปนแผนภูมิท่ีมี
ไวสําหรับการศึกษาการไหลของวัสดุสิ่งของโดยเฉพาะ มีรายละเอียดท่ีตองศึกษามากกวาของแผนภูมิ
การทํางานของกระบวนการผลิต และเพ่ือใหงายเขาควรจะศึกษาการไหลหลังจากท่ีไดทําการปรับปรุง
แผนภูมิการทํางานของกระบวนการผลิตเปนท่ีเรียบรอยแลว จากนั้นคอยทําการศึกษาและปรับปรุง
แกไขแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต เม่ือทําการปรับปรุงแผนภูมิท้ังสองนี้เปนท่ีเรียบรอยแลวก็
สามารถใชแผนภูมินี้เปนแนวทางในการจัดวางผังโรงงานในสวนของสายการผลิตนี้ไดวัตถุประสงคใน
การสรางแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตนั้นเหมือนกันกับของแผนภูมิการทํางาน แตตางกัน
ตรงท่ีแผนภูมิการไหลนั้น นอกจากจะศึกษาการทํางานและการตรวจสอบแลวยังศึกษาการเก็บ การ
เคลื่อนยายของวัสดุและความลาชาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตอีกดวย

4) การวิเคราะหความสัมพันธ
เปาหมายหลักคือ เพ่ือหาตําแนงท่ีตั้งของหนวยงานตางๆท่ีเหมาะสม ฉะนั้นการวิเคราะห

ความสัมพันธจึงถือไดวาเปนหัวใจของการออกแบบผังโรงงาน ความแตกตางของการวิเคราะห
ความสัมพันธระหวางหนวยผลิตและหนวยสนับสนุนการผลิตก็คือ การไหลของวัสดุสิ่งของ นั่นก็คือ
หนวยผลิตโดยท่ัวไปจะมีการไหลของวัสดุสิ่งของอยางเห็นเดนชัดแตหนวยสนับสนุนการผลิตไมมีการ
ไหลของวัสดุสิ่งของหรือถามีก็จะนอยมาก ไมสามารถนํามาวิเคราะหได ดังนั้นการวิเคราะห
ความสัมพันธของท้ังสองหนวยจะกระทําไดดังนี้

4.1) ในหนวยผลิตใดๆ ท่ีมีการไหลของวัสดุสิ่งของอยางเดนชัด เราสามารถใชการไหลเปน
เครื่องประเมินความสัมพันธของหนวยงานได

4.2) สําหรับหนวยสนับสนุนการผลิตและหนวยผลิตท่ีไมมีการไหลของวัสดุสิ่งของอยาง
ชัดเจน เราไมมีขอมูลการไหลสําหรับการวิเคราะหความสัมพันธได ในการวิเคราะหความสัมพันธเรา
จึงตองวิธีการระดมความคิดกันและใชเหตุผลเขามาประกอบในการตัดสินใจในการใหระดับ
ความสัมพันธของหนวยงาน เครื่องมือท่ีสําคัญท่ีชวยในการวิเคราะหความสัมพันธนี้ก็ไดแก แผนภูมิ
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ความสัมพันธ ซึ่งเปนเครื่องมือชวยในการหาความสัมพันธระหวางกิจกรรมตางๆ โดยท่ีการสรางจะ
เริ่มจากการกําหนดกิจกรรมตางๆเทาท่ีจําเปนสําหรับการจัดวาง กรอกลงในชองท่ีบงบอกวากิจกรรม
บนแผนภูมิความสัมพันธ ในการกรอกกิจกรรมลงในแผนภูมินั้นควรท่ีจะจัดแยกระหวางกลุมผลิตและ
กลุมสนับสนุนการผลิต จากนั้นจึงใหระดับความสัมพันธของแตละคูกิจกรรมลงในชองสี่เหลี่ยม ซึ่ง
ระดับความสัมพันธในชองท่ีใหไว 1 ชอง จะแสดงถึงความสัมพันธของคูกิจกรรม 1 คู การท่ีจะทราบ
วาชองสี่เหลี่ยมใดจะแสดงถึงความสัมพันธของคูกิจกรรมใดนั้นใหลากเสนจากคูกิจกรรมนั้นไปตามเสน
ลาด (ลาดข้ึนและลาดลง) ถาเสนตัดกันท่ีใดก็แสดงวาในชองสี่เหลี่ยมท่ีมีเสนไปตัดกันนั้นจะเปนชอง
สี่เหลี่ยมท่ีจะแสดงถึงความสัมพันธของคูกิจกรรมนั้น ดังแสดงในรูปท่ี 2.9 สําหรับคูกิจกรรมท่ีไมมี
ความสัมพันธกันเราจะปลอยใหชองสี่เหลี่ยมนี้วางไว

รูปท่ี 2.9 วิธีการทําแผนภูมิความสัมพันธ (ประจวบ กลอมจิตร, 2555)

5) การวิเคราะหความตองการเนื้อท่ีของแตละหนวยงานและกิจกรรม
พ้ืนท่ีของโรงงานนั้นมีท้ังพ้ืนท่ีสําหรับหนวยผลิตและหนวยสนับสนุนการผลิต โดยปกติพ้ืนท่ี

สําหรับหนวยผลิตนั้นสามารถหาไดคอนขางแนนอนเพราะจํานวนเครื่องจักรท่ีตองการซึ่งไดจากการ
คํานวณจะเปนตัวกําหนดขนาดเนื้อท่ีไดคอนขางแนนอน สําหรับเนื้อท่ีสวนสนับสนุนการผลิตนั้น
จะตองการมากนอยเพียงใดนั้นข้ึนอยูกับนโยบายของผูมีอํานาจวาจะใหมีสวนสนับสนุนมากนอย
เพียงใด เพราะท่ีมีความจําเปนมากก็มีและท่ีมีความจําเปนนอยก็มี การประมาณความตองการเนื้อท่ี
สนับสนุนนี้ มักจะประมาณเกินความตองการจริง ในกรณีท่ีตองการเนื้อท่ีท่ีคํานวณไดนี้มากเกินไปกวา
เนื้อท่ีท่ีหาไดไมมากนัก และเราจําเปนท่ีจะตองใชเนื้อท่ีผืนนั้น เราก็อาจตัดทอนเนื้อท่ีของหนวย
สนับสนุนลงและลองจัดผังดูความเปนไปไดของการใชเนื้อท่ีผืนนั้น พึงจําไววาจงอยาพยายามไปตัด
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ทอนเนื้อท่ีของหนวยผลิตลงเพราะจะเปนอันตรายตอการผลิตเปนอยางมากและการตัดทอนเนื้อท่ีของ
หนวยสนับสนุนนั้นก็ใหตัดทอนท่ีพอตามความเหมาะสม

6) การออกแบบโรงงาน
ในข้ันตอนของการออกแบบผังโรงงานหลังจากท่ีไดวิเคราะหขอมูลตางเรียบรอยแลวนั้นจะ

แบงออกเปน 2 ข้ันตอนคือ การออกแบบผังโรงงานอยางคราวๆและการออกแบบผังโรงงานใน
รายละเอียด สําหรับการออกแบบผังอยางคราวๆและการออกแบบผังในรายละเอียดเฉพาะในข้ันตอน
ของการจัดบล็อกสี่เหลี่ยมจะมีวิธีการคลายกันคือ จะตองนําเอาความสัมพันธของหนวยงานท่ี
วิเคราะหมาไดมาเขียนแผนผังความสัมพันธเสียกอน เพ่ือจะไดตําแหนงท่ีตั้งของหนวยงานท่ีมี
ความสัมพันธซึ่งกันและกัน จากนั้นจึงจะจัดเนื้อท่ีท่ีตองการลงไปใหกับหนวยงานตางๆ และจัดใหได
รูป ก็จะไดแผนผังคราวออกมา สวนการออกแบบแผนผังในรายละเอียดนั้นจะตองอาศัยศิลปะและ
ความรูจากประสบการณคอนขางมากในการจัดเครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณตางๆ แลวใหเกิดการ
ผลิตท่ีเปนไปตามเปาหมายท่ีตองการ

7) การประเมินผลเพื่อเลือกแผนผัง
ในการออกแบบผังโรงงานท้ัง 2 ข้ันตอน คือ การออกแบบผังโรงงานอยางคราวๆและการ

ออกแบบผังโรงงานในรายละเอียดนั้น เราตองพยายามออกแบบใหไดหลายแผนผังเพ่ือประเมิน
เปรียบเทียบจะไดทราบไดวาผังโรงงานไหนดีกวากัน ถามีการออกแบบผังโรงงานเพียงผังเดียวก็จะไมมี
ทางทราบไดเลยวา เปนผังโรงงานท่ีดีหรือไมอยางไร ท้ังนี้เพราะไมมีผังโรงงานอ่ืนใหเปรียบเทียบ

2.2แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับกระบวนการวิเคราะหเชิงลําดับช้ัน
กระบวนการวิเคราะหเชิงลําดับชั้นเปนกระบวนการตัดสินใจท่ีใชในการวิเคราะหเพ่ือหา

เหตุผล ไดรับการคิดคนข้ึนในปลายทศวรรษท่ี 1970 โดยศาสตราจารย ดร.โทมัส สาตตี้ (Thomas
Saaty) ซึ่งไดรับปริญญาเอกทางคณิตศาสตรจากมหาวิทยาลัยเยล ประเทศสหรัฐอเมริกา (อรรถพร
เกงพล, 2553)

กระบวนการวิเคราะหเชิงลําดับชั้นวิธีการท่ีไดรับการยอมรับกันโดยท่ัวไปและใชกันอยาง
กวางขวางในการนําไปกําหนดน้ําหนัก และจัดลําดับความสําคัญของทางเลือก เพ่ือใชในการตัดสินใจ
หาทางเลือกท่ีดีท่ีสุด นอกจากนี้ยังเปนกระบวนการท่ียืดหยุนและงายตอการทําความเขาใจโดย
สามารถแยกโครงสรางท่ีซับซอนออกมาเปนสวนๆ ในรูปแผนภูมิเพ่ือใหเขาใจงายและการสังเคราะห
ขอมูลจะชวยวิเคราะหทางเลือกในรูปของลําดับความสําคัญโดยรวมได (วิทยา และ สุขอังคณา,
2553)
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2.2.1 ลักษณะของกระบวนการตัดสินใจท่ีดี
ลักษณะของกระบวนการตัดสินใจท่ีดีและมีประสิทธิภาพมี 6 ประการคือ (1) งายท่ีจะทําความ

เขาใจ (2) เนนท่ีประเด็นสําคัญหรือประเด็นหลัก (3) มีความสอดคลองกันของเหตุและผล (4)
สามารถนําเอาปจจัยประกอบการตัดสินใจท่ีเปนท้ังรูปธรรมและนามธรรมมาวินิจฉัยเปรียบเทียบได
(5) ใชไดกับการตัดสินใจท่ีเปนสวนบุคคลและท่ีเปนกลุมหรือหมูคณะ (6) มีโครงสรางเลียนแบบ
กระบวนการคิดของมนุษย (7) กอใหเกิดการประนีประนอมและสรางประชามติ และ (8) ไม
จําเปนตองใชผูเชี่ยวชาญพิเศษมาชวยชี้นํา

2.2.2 ข้ันตอนของกระบวนการตัดสินใจท่ีมีเหตุผล
กระบวนการตัดสินใจท่ีมีเหตุผลยอมรับกันท่ัวโลกประกอบดวย 6 ข้ันตอน ดังนี้
(1) ใหคําจํากัดความประเด็นของปญหา

โดยผูตัดสินใจตองเขาใจประเด็นสําคัญหรือประเด็นหลักของปญหาอยางถองแทและ
สรางสรรค ท่ีสําคัญท่ีสุดคือตองยอมรับวาปญหาในโลกความเปนจริงนั้นมีความซับซอนและตอง
พยายามหลีกเลี่ยงสมมติฐานท่ีไมถูกตองและระมัดระวังไมใหเกิดความลําเอียงชอบพอทางเลือกใด
ทางเลือกหนึ่งโดยเฉพาะ

(2) กําหนดเกณฑหรือปจจัยในการตัดสินใจท่ีเปนรูปธรรมและนามธรรม
การท่ีตองใชเหตุผลในการตัดสินใจก็เพราะวาทางเลือกนั้นมีอยูหลายทางดวยกัน และแตละ

ทางเลือกก็มีจุดเดนและจุดดอยท่ีแตกตางกัน และผูตัดสินใจแตละคนก็มีระดับความพึงพอใจในเกณฑ
ท่ีเปนรูปธรรมและนามธรรมไมเหมือนกัน

(3) วินิจฉัยเปรียบเทียบเกณฑหรือปจจัยในการตัดสินใจ
เนื่องจากผูตัดสินใจแตละคนมีระดับความพึงพอใจไมเทากัน จึงจําเปนตองมีการวินิจฉัย

เปรียบเทียบหาลําดับความสําคัญของเกณฑหรือปจจัยตางๆ ท่ีใชประกอบการตัดสินใจเพ่ือท่ีจะได
ทราบถึงความพึงพอใจของแตละคนวาแตกตางกันอยางไร โดยใชเหตุผล ถาใหความสําคัญโดย
ปราศจากการเปรียบเทียบแลว เหตุผลก็จะไมเกิดแตความลําเอียงจะเขามาแทนท่ี

(4) กําหนดทางเลือก
เปนการระบุถึงแนวทางในการปฏิบัติเพ่ือใหบรรลุเปาหมายในการตัดสินใจ เวลาคือตัวแปรท่ี

สําคัญท่ีสุดในการกําหนดทางเลือก การตัดสินใจท่ีชาญฉลาดจะไมใชเวลามากเกินไปในการแสวงหา
ทางเลือกเพ่ือนํามาวินิจฉัยในกระบวนการตัดสินใจ

(5) วินิจฉัยเปรียบเทียบหรือจัดอันดับทางเลือกตางๆ ภายใตเกณฑการตัดสินใจแตละเกณฑ
เปนข้ันตอนท่ีสําคัญท่ีสุดในกระบวนการตัดสินใจ เนื่องจากตองใชความสามารถในการวินิจฉัย

คาดการณในสิ่งท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต ดังนั้นผูตัดสินใจตองฝกฝนความสามารถในการประเมินผล
กระทบท่ีคาดวาจะเกิดข้ึนในอนาคตของทางเลือกแตละทางโดยปราศจากอคติ ท้ังนี้เพ่ือใหการวินิจฉัย
ท่ีจะมีตอไปในอนาคตมีความถูกตองสมบูรณและแมนยํา
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(6) คํานวณหาทางเลือกท่ีดีท่ีสุดโดยพิจารณาจากลําดับความสําคัญเปนเกณฑ
นําเอาลําดับความสําคัญของแตละทางเลือกมาคูณกับลําดับความสําคัญของแตละเกณฑหรือ

ปจจัยแลวนําผลคูณนั้นมารวมกัน ซึ่งจะไดเปนคาลําดับความสําคัญรวม ทางเลือกท่ีมีคาลําดับ
ความสําคัญรวมสูงท่ีสุดหรือน้ําหนักสูงสุดควรจะไดรับเลือก

จะเห็นวา AHP เปนกระบวนการเดียวท่ีสามารถใชไดกับข้ันตอนการตัดสินใจท้ัง 6 ข้ันตอนท่ี
กลาวมา โดย AHP จะชวยใหการตัดสินใจในประเด็นของปญหาท่ีมึความซับซอนใหมีความงายข้ึน
โดยเลียนแบบกระบวนการตัดสินใจทางธรรมชาติของมนุษย แบงองคประกอบของปญหาท้ังท่ีเปน
รูปธรรมและนามธรรมออกมาเปนสวนๆ แลวจัดแจงใหมใหอยูในรูปของแผนภูมิลําดับชั้น ตอจากนั้น
จึงกําหนดตัวเลขท่ีเกิดจากการวินิจฉัยเปรียบเทียบหาความสําคัญของแตละปจจัยและสังเคราะห
ตัวเลขของการวินิจฉัยออกมาเพ่ือท่ีจะคํานวณดูวาปจจัยหรือทางเลือกอะไรบางท่ีมีคาลําดับ
ความสําคัญสูงสุดและมีอิทธิพลตอผลลัพธของการแกปญหานั้นอยางไร

2.2.3 ลําดับข้ันในการวิเคราะหเชิงลําดับช้ัน
ข้ันตอนของกระบวนการวิเคราะหเชิงลําดับข้ันจะเริ่มจากการกําหนดประเด็นของปญหา

จากนั้นจึงกําหนดเกณฑหรือปจจัยในการตัดสินใจ เม่ือไดเกณฑดังกลาวแลวก็จะวินิจฉัยเปรียบเทียบ
และกําหนดทางเลือกกอนท่ีจะจัดลําดับทางเลอืกและคํานวณหาทางเลือกท่ีดีท่ีสุดโดยอาจสรุปไดดังนี้

1) กําหนดปญหาและแยกองคประกอบของปญหา โดยทําการแบงองคประกอบของปญหา
ท้ังสวนท่ีเปนนามธรรมและรูปธรรมออกเปนสวนยอยๆ

2) สรางแผนภูมิลําดับชั้น โดยจัดระบบใหองคประกอบยอยๆ อยูในรูปของลําดับชั้น ซึ่ง
ลักษณะของแผนภูมิจะแสดงถึงความสัมพันธและความเชื่อมโยงกันของปจจัยตางๆ กัน ซึ่งผลจาก
โครงสรางของแบบจําลองและความเชื่อมโยงกันของปจจัยจะทําใหผูตัดสินใจสามารถมองเห็นปญหา
ไดอยางท่ัวถึงและชัดเจน ดังแสดงในรูปท่ี 2.10



19

รูปท่ี 2.10 ลักษณะโครงสรางเชิงลําดับชั้นอยางงาย

3) วินิจฉัยหาลําดับความสําคัญ โดยการเปรียบเทียบปจจัยตางๆ เปนคูๆ ภายใตเกณฑการ
ตัดสินใจแตละเกณฑ เครื่องมือท่ีเหมาะสมในการเปรียบเทียบในลักษณะเปนคูๆ หรือจับคูนั้นก็คือ
ตารางเมทริกซ ซึ่งนอกจากจะชวยอธิบายเก่ียวกับการเปรียบเทียบแลวตารางเมทริกซยังสามารถ
ทดสอบความสอดคลองกันของการวินิจฉัยและสามารถวิเคราะหถึงความออนไหวของลําดับ
ความสําคัญ เม่ือการวินิจฉัยเปลี่ยนแปลงไปไดอีกดวย ข้ันตอนการวินิจฉัยจะเริ่มตนจากลําดับชั้น
บนสุดของแผนภูมิแลวไลลงสูลําดับลางทีละชั้นตามลําดับ ซึ่งสามารถเขียนหลักเกณฑในรูปแบบทาง
คณิตศาสตรไดดังนี้

กําหนดให
C1, C2, C3,…,Cn เปนตัวแทนของเกณฑการตัดสินใจ
A1, A2, A3,…,An แทนปจจัยหรือองคประกอบตางๆ ในลําดับชั้นท่ีจะทําการวินิจฉัย
โดยทําการวินิจฉัยทีละคูปจจัย Ci กับ Aj

ดังนั้นการวินิจฉัยจะทําในรูปของตารางเมริกซขนาด n x n
จะไดนิยามเมทริกซ A = [aij] (i=1,2,3,…n)
โดยเกณฑการนําคา aij จากการเปรียบเทียบทีละคูปจจัยไปใสลงในตารางเมทริกซ มีกฎ
อยู 2 ขอคือ
1) ถา aij=α จะทําให aij=1/α และ α≠0
2) ถาปจจัยท่ี Ci ถูกตัดสินใหมีความสําคัญเทียบเทากับปจจัย Cj

จะทําใหคาของ aij= aji

ดังนั้นตารางเมทริกซ A สามารถเขียนไดดังนี้

Objective

C1 C2 C3 C4

c1 c2 c3

W X Y Z

Level 1: เปาหมาย

Level 2: เกณฑหลัก
(Criteria)

Level 3: เกณฑรอง
(Sub criteria)

Level 4: ทางเลือก
(Alternatives)
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เกณฑการตัดสินใจ C1 C2 C3 … Cn ปจจัย
1 a12 a13 … a1n A1

1/a12 1 a23 … a2n A2

A = 1/a13 1/a23 1 … a3n A3

… … … … .. ..
1/a1n 1/a2n 1/a3n … 1 An

การวินิจฉัยเปรียบเทียบทีละคูปจจัยระหวาง Ci และ Cj นั้น ผูทําการวินิจฉัยจะตองทราบวา
ปจจัยท่ีทําการพิจารณานั้นมีความสําคัญ สงผล มีอิทธิพล หรือมีประโยชนมากกวาปจจัยอ่ืนท่ีถูก
นํามาเปรียบเทียบในระดับใด ซึ่งในการเปรียบเทียบผูทําการตัดสินใจจะตองแสดงการวินิจฉัยหรือ
ออกความเห็นใหออกมาในรูปของคําพูดงายๆ เชน มากกวา นอยกวา มากท่ีสุด กอนแลวจึงใชคา
ตัวเลขแทนคาการวินิจฉัย โดยมีมาตราสวนในการวินิจฉัยเปรียบเทียบเปนคูๆ ชวยเสนอแนะแนว
ทางการวินิจฉัย ดังตารางท่ี 2.1

ตารางท่ี 2.1 มาตรฐานในการวินิจฉัยเปรียบเทียบคู
ระดับความเขมขน
ของความสําคัญ

ความหมาย คําอธิบาย

1 สําคัญเทากัน ทั้งสองปจจัยสงผลกระทบตอวัตถุประสงคเทาๆ กัน
3 สําคัญกวาปานกลาง ประสบการณและการวินิจฉัยแสดงถึงความพึงพอใจใน

ปจจัยหนึ่งมากกวาอีกปจจัยหนึ่งปานกลาง
5 สําคัญกวามาก ประสบการณและการวินิจฉัยแสดงถึงความพึงพอใจใน

ปจจัยหนึ่งมากกวาอีกปจจัยหนึ่งมาก
7 สําคัญกวามากที่สุด ปจจัยหนึ่งไดรับความพึงพอใจมากที่สุดเมื่อเปรียบเทียบ

กับอีกปจจัยหนึ่ง ในทางปฏิบัติปจจัยนั้นไดมีอิทธิพล
เหนือกวาอยางเห็นไดชัด

9 สําคัญกวาสูงสุด มีหลักฐานยืนยันความพึงพอใจในปจจัยหนึ่งมากกวาอีก
ปจจัยหนึ่งในระดับสูงสุดเทาที่จะเปนไปได

2, 4, 6, 8 สําหรับในกรณีประนีประนอม
เพื่อลดชองวางระหวางระดับ
ความรูสึก

บางคร้ังผูทําการตัดสินใจตองการวินิจฉัยในลักษณะที่
กํ้าก่ึงกันและไมสามารถอธิบายดวยคําพูดที่เหมาะสมได

1.1 – 1.9 ปจจัยที่เสมอกัน เมื่อปจจัยถูกเลือกข้ึนมานั้นมีความสําคัญใกลเคียงกัน
และ เ กือบหาคว ามแตกต า ง ไ ม ไ ด เ ล ย  1 . 3  คื อ
ระดับกลางๆ และ 1.9 คือระดับสูงสุด
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จากนั้นจึงดําเนินการตามข้ันตอนการวิเคราะหลําดับความสําคัญซึ่งมีอยู 3 ข้ันตอนดังนี้
ข้ันท่ี 1 เปรียบเทียบลําดับความสําคัญทีละคูแลวนําคาท่ีไดใสลงในตารางเมทริกซ A ดัง

ตัวอยงตารางท่ี 2.2

ตารางท่ี 2.2 ตัวอยางตารางเมทริกซท่ีใชแสดงการเปรียบเทียบรายคู
เกณฑตัดสินใจ ปจจัย

C1,C2,C3,…,Cn A1 A2 A3 … An

A1 1 a12 a13 … a1n

A2 1/a12 1 a23 … a2n

ปจจัย A3 1/a13 1/a23 1 … a3n

: : : : ::: :
An 1/a1n 1/a2n 1/a3n … 1

ข้ันท่ี 2 คํานวณหาคา Normalized Matrix ของเมทริกซ หรือ Eigen Vector ของเมทริกซ
A ในแตละแถวโดยท่ีคา Normalized ท่ีไดนี้จะแทนคาลําดับความสําคัญของแตละปจจัยในระดับข้ัน
นั้นๆ การหาคา Normalized หาไดจากคาเฉลี่ยของความสําคัญในแตละแถว

ข้ันท่ี 3 การหาลําดับความสําคัญในลําดับชั้นถัดมา ทําไดโดยการทํายอนกลับไปในข้ันตอนท่ี
1 และข้ันตอนท่ี 2 จากนั้นนําคาเกณฑการตัดสินใจท่ีคํานวณไดจากลําดับชั้นท่ีอยูสูงกวา 1 ชั้นมาเปน
ตัวคูณคา Normalized ของลําดับชั้นท่ี 2 ท่ีไดจากการคํานวณก็จะไดคาลําดับความสําคัญในลําดับ
ชั้นรองลงมาตามเกณฑของปจจัยนั้นๆ ทําเชนนี้จนครบ

2.2.4 การคํานวณหาความสอดคลองกันของเหตุผล (Consistency Ratio)
เพ่ือเปนการทดสอบวาผลของการเปรียบเทียบคูท่ีไดดําเนินการมาแลวนั้นมีความสอดคลอง

กันของเหตุผลหรือไม โดยทําไดดวยการคํานวณหาความสอดคลองกันของเหตุผลซึ่งมีข้ันตอนดังนี้
ข้ันท่ี 1 คํานวณคา max ซึ่งคือการนําเอาผลรวมของคาวินิจฉัยของแตละปจจัยในแตละ

คอลัมนมาคูณดวยผลรวมเฉลี่ยในแตละแถว แลวนําผลคูณท่ีไดมารวมกัน ผลลัพธท่ีเกิดข้ึนจะเทากับ
จํานวนปจจัยท้ังหมดท่ีถูกนํามาเปรียบเทียบซึ่งในกรณีท่ีการวินิจฉัยในปจจัยนั้นมีความสอดคลองกับ
อยางสมบูรณจะทําใหไดคา max = n

ข้ันท่ี 2 คํานวณหาคาดัชนีชี้วัดความสอดคลอง (Consistency Index: C.I.) ซึ่งคํานวณได
จากสมการ

C.I. = (max – n) / (n-1) (2.1)
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ข้ันท่ี 3 หาคาดัชนีความสอดคลองเชิงสุม (Random Consistency Index: R.I.) โดยท่ีคา
R.I. ไดจากการรวบรวมของ Oak Ridge National Laboratory และคณะทํางาน เปนคาท่ีข้ึนกับ
ขนาดของเมทริกซตั้งแต 1x1 จนถึง 15x15 ผลของ R.I. ดังแสดงดังตารางท่ี 2.3

ตารางท่ี 2.3 คาดัชนีความสอดคลอง (R.I.) ตามขนาดของเมทริกซ
N 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
R.I. 0.00 0.00 0.58 0.90 1.12 1.24 1.32 1.41 1.45 1.49 1.51 1.48 1.56 1.57 1.59

ข้ันท่ี 4 คํานวณหาคาความสอดคลองกันของเหตุผล (Consistency Ratio: C.R.) หรือการหา
อัตราเปรียบเทียบระหวางคา C.I. ท่ีคํานวณจากตารางเมทริกซกับคา R.I. ท่ีไดจากการสุมตัวอยางจาก
ตาราง คา C.R. หาไดจากสูตรดังนี้

C.R. = C.I. / R.I. (2.2)

ถาผลจากการคํานวณไดคา C.R.  0.10 หรือ 10% ถือวายอมรับได ถา C.R. > 0.10 ถือวา
ยอมรับไมได โดยผูตัดสินใจจะตองทบทวนการใหมาตราสวนในการเปรียบเทียบใหมอีกครั้ง

2.3 แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับมาตรฐานดานความปลอดภัยในอาหาร

มาตรฐานดานความปลอดภัยของอาหารท่ีเปนท่ีรูจักอยางแพรหลายคือหลักเกณฑวิธีการท่ีดี
ในการผลิต (Good manufacturing practice; GMP) ซึ่งอางอิงตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข
ฉบับท่ี 193 เรื่องวิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใชในการผลิตและเก็บรักษาอาหาร พ.ศ.2543 (กระทรวง
สาธารณสุข, 2543) ซึ่งมีหัวขอหลักประกอบดวย

1) สถานท่ีตั้งและอาคารผลิต
2) เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณในการผลิต
3) การควบคุมกระบวนการผลิต
4) การสุขาภิบาล
5) การบํารุงรักษาและการทําความสะอาด
6) บุคลากรและสุขลักษณะผูปฏิบัติงาน

สําหรับมาตรฐาน ISO22000 นั้น จัดเปนมาตรฐานระดับสากลท่ีเก่ียวของกับระบบการ
บริหารจัดการดานความปลอดภัยของอาหาร เปนการกําหนดแนวทางการบริหารจัดการอาหาร
ปลอดภัยท่ัวท้ังหวงโซของการสงมอบใหเปนแนวทางเดียว และยกระดับความปลอดภัยของอาหาร
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และเพ่ือใหม่ันใจวาอาหารท่ีผลิตมีความปลอดภัยกับผูบริโภค สอดคลองตามขอกําหนดกฎหมายและ
ไดคุณภาพตามท่ีตองการ นอกจากนี้ มาตรฐานนี้มีโครงสรางการบริหารคลายคลึงกับ ISO9000
สามารถประยุกตใชเปนมาตรฐานเดี่ยวๆ หรือ   ใชรวมกับมาตรฐานอ่ืนๆ ก็ไดเชน ISO9000 BRC
IFS HACCP GMP เปนตน

2.3.1 ความเปนมาของระบบมาตรฐานดานความปลอดภัยในอาหาร
มาตรฐานระบบการจัดการดานความปลอดภัยของอาหาร ISO 22000:2005 มีการกําหนด

กรอบรางของขอกําหนดตางๆ ท่ีสามารถนําไปใชไดท่ัวโลก ซึ่งมาตรฐานนี้ไดถูกพัฒนาข้ึนโดย
ผูเชี่ยวชาญจากอุตสาหกรรมอาหาร ตัวแทนขององคกรระหวางประเทศตางๆ และจากการทํางาน
รวมกันอยางใกลชิดกับ The Codex Alimentations Commission ท่ีถูกจัดตั้งข้ึนจากการรวมมือกัน
ระหวาง The United Nations Food and Agriculture Organization (FAO) และ The World
Health Organization (WHO) เพ่ือท่ีจะพัฒนามาตรฐานสําหรับอุตสาหกรรมอาหาร

ประโยชนหลักท่ีจะไดรับจากมีระบบการจัดการดานความปลอดภัยของอาหาร ISO 22000
คือเปนเรื่องงายสําหรับองคกรท่ีทําระบบ HACCP: Hazard Analysis and Critical Control Point
ใหใชมาตรฐานเดียวกันท่ัวโลกโดยไมมีความแตกตางอันเนื่องมาจากประเทศซึ่ง เปนแหลงท่ีมาของ
ผลิตภัณฑอาหาร การท่ีอาหารจะถึงมือผูบริโภคนั้นตองผานหวงโซอาหาร "supply chains" ท่ีซึ่งเปน
การติดตอทํางานรวมกันขององคกรหลายประเภทตามลําดับ และโซอาหารนี้อาจจะยาวข้ึนในกรณีท่ี
ผูบริโภคอยูตางประเทศ ถามีปญหาหรือจุดออนหรือจุดวิกฤตในระหวางโซอาหารอาจทําใหผูบริโภค
ได รับอาหารท่ีไมปลอดภัยและเปนอันตรายตอสุขภาพและถาสิ่งนี้เกิดข้ึนและมี อันตรายกับผูบริโภค
ถึงข้ันรายแรง องคกรภายในโซอาหารอาจตองจายคาเสียหายเปนจํานวนมาก จากการท่ีอันตรายตาง
ๆ สามารถเขาสูอาหารไดในทุกๆ ข้ันตอนของโซอาหาร การควบคุมท่ีพอเพียงตลอดท้ังโซอาหารจึง
เปนสิ่งท่ีสําคัญ ความปลอดภัยของอาหารจึงเปนความรับผิดชอบรวมกันระหวางผูท่ีอยูในโซ อาหาร
และตองอาศัยความรวมมือกันขององคกรตางๆภายในโซอาหารดวย

มาตรฐาน ISO 22000 ถูกพัฒนาข้ึนเพ่ือใหองคกรและบริษัทท้ังหลายในโซอาหารไดจัดทํา
ระบบการ จัดการดานความปลอดภัยของอาหาร ซึ่งอาจจะเริ่มตนจาก ผูผลิตอาหารสัตว ( feed
producers) ผูผลิตข้ันตน (primary producers) ผูผลิตและแปรรูปอาหาร (food
manufacturers) ผูท่ีทําการขนสงและจัดเก็บ (transport and storage operators) และผูขาย
อาหาร (food service outlets) ไปจนถึงบริษัทท่ีเก่ียวของอ่ืนๆ เชน ผูผลิตเครื่องจักรและอุปกรณ
วัสดุบรรจุหีบหอ สารเคมีสําหรับทําความสะอาด และสวนประกอบอ่ืนๆ ทีใชในการผลิตและแปรรูป
อาหารมาตรฐานเก่ียวกับการจัดการดานความปลอดภัยของอาหารจึงไดกลายเปนเรื่อง จําเปน
เนื่องมาจากการเจ็บปวยอันเนื่องมาจากอาหารเปนพิษมีเพ่ิมข้ึนอยาง ชัดเจนท้ังในประเทศท่ีพัฒนา
แลวและประเทศกําลังพัฒนา นอกจากนั้นอันตรายตอสุขภาพและ ความเจ็บปวยท่ีเกิดมาจากการ
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บริโภคอาหารท่ีไมสะอาดนําไปสูการเพ่ิมข้ึนของ รายจายในการรักษา การขาดงาน การประกัน
สุขภาพ และเงินชดเชยทางกฎหมาย

ประโยชนอ่ืนท่ีจะไดรับจากการมีระบบ ISO 22000 ก็คือการขยายความสําเร็จของระบบการ
จัดการคุณภาพ ISO 9001:2000 ท่ีซึ่งมีการใชอยางแพรหลายในทุกอุตสาหกรรม แตไมไดเนนไปท่ี
ความปลอดภัยของอาหาร การพัฒนาระบบมาตรฐาน ISO 22000 ซึ่งตั้งอยูบนสมมุติฐานท่ีวาระบบ
การจัดการดานความปลอดภัยดานอาหารท่ีมี ประสิทธิภาพสูงสุดควรจะถูกออกแบบและปรับปรุง
อยางตอเนื่องภายในโครงรางของ ระบบการจัดการและรวมเขากับกิจกรรมท่ีเก่ียวของกับการจัดการ
ท้ังหมดขององคกร ในขณะท่ีมาตรฐาน ISO 22000 สามารถนําไปใชไดตามลําพัง จากการท่ีมาตรฐาน
นี้ถูกออกแบบใหเขากันไดกับระบบจัดการดานคุณภาพ ISO 9001:2000 ดังนั้นจึงเปนการงายสําหรับ
บริษัทท่ีผานการรับรองระบบการจัดการดานคุณภาพ ISO 9001ท่ีจะขยายการรับรองมาตรฐาน
ครอบคลุมการจัดการความปลอดภัยดานอาหาร ISO 22000 เพ่ือชวยใหบริษัทจัดทําระบบดังท่ีกลาว
ไวแลว มาตรฐาน ISO 22000 มีตารางแสดงความสอดคลองกันของขอกําหนดเทียบกับระบบการ
จัดการคุณภาพ ISO 9001:2000

2.3.2 ประโยชนท่ีไดรับจากการดําเนินการตามระบบ ISO22000
1) ความพึงพอใจของลูกคา จากการใหบริการผลิตภัณฑ ท่ีสนองความตองการลูกคาไดอยาง

ตอเนื่อง ท้ังในเชิงคุณภาพ ความปลอดภัย และการปฏิบัติตามกฎหมาย
2) ตนทุนในการดําเนินการท่ีลดลง ผานการปรับปรุงกระบวน การอยางตอเนื่องเปนผลใหเกิด

ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน
3) ประสิทธิภาพในการดําเนินการโดยการดําเนินโครงการ HACCP (ของ PRP และ OPRP) ซึ่ง

เปนขอกําหนดลวงหนา พรอมปรัชญาการทํางานแบบ Plan-Do-Check-Act ของ ISO
9001 เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบบริหารความ ปลอดภัยของอาหาร

4) สรางเสริมความสัมพันธกับผูมีผลประโยชนรวมกันไดแกพนักงาน ลูกคา Suppliers
5) การปฏิบัติตามกฎหมาย โดยการทําความเขาใจวากฎขอบังคับ ตางๆ นั้นมีผลกระทบกับ

องคกรและลูกคาขององคกรอยางไร พรอมทดสอบการปฏิบัติตามกฎหมายผานการ
ตรวจสอบภายในและการทบทวนการบริหาร

6) การจัดการความเสี่ยงท่ีไดรับการปรับปรุงใหดียิ่งข้ึน ดวยความเสมอตนเสมอปลายและ
ความสามารถในการ ติดตามผลิตภัณฑ

7) เปนการรับรองทางธุรกิจท่ีนาเชื่อถือโดยการใหหนวยงาน อิสระเปนผูตรวจสอบรับรองกับ
มาตรฐานท่ีผานการยอมรับ

8) โอกาสในการสรางลูกคามากข้ึนโดยเฉพาะเม่ือลูกคา ไดกําหนดเงื่อนไขในการจัดซื้อวา
จะตองผานมาตรฐานใน ระดับหนึ่ง
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2.3.3 ขอกําหนดของระบบมาตรฐาน ISO22000:2005
สวนแรกของระบบมาตรฐาน ISO22000:2005 จะประกอบดวยหัวขอตางๆ โดยในสวนของ

ขอบเขต เอกสารอางอิง ศัพทและนิยาม จะเปนเพียงการเกริ่นนําเทานั้น สําหรับขอกําหนดท่ีองคกร
ตองปฏิบัตินั้นจะอยูในหัวขอระบบการจัดการความปลอดภัยของอาหารเปนตนไป (สํานักงาน
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม, 2549)

1) ขอบเขต
2) เอกสารอางอิง
3) ศัพทและนิยาม
4) ระบบการจัดการความปลอดภัยของอาหาร

 ขอกําหนดท่ัวไป
 ขอกําหนดดานเอกสาร

5) ความรับผิดชอบของฝายบริหาร
 ความมุงม่ันของฝายบริหาร
 นโยบายความปลอดภัยของอาหาร
 การวางแผนระบบการจัดการความปลอดภัยของอาหาร
 ความรับผิดชอบและอํานาจ
 หัวหนาทีมงานความปลอดภัยของอาหาร
 การสื่อสาร
 การเตรียมพรอมและการตอบสนองตอสภาวะฉุกเฉิน
 การทบทวนโดยฝายบริหาร

6) การบริหารทรัพยากร
 การจัดสรรทรัพยากร
 ทรัพยากรบุคคล
 โครงสรางพ้ืนฐาน
 สภาพแวดลอมในการทํางาน

7) การวางแผนและการผลิตผลิตภัณฑท่ีปลอดภัย
 ขอกําหนดท่ัวไป
 โปรแกรมสุขลักษณะพ้ืนฐาน ( PRPs)
 ข้ันตอนเริ่มตนสําหรับการวิเคราะหอันตราย
 การวิเคราะหอันตราย
 การจัดตั้งโปรแกรมการปฏิบัติสุขลักษณะพ้ืนฐาน
 การจัดทําแผน HACCP
 การปรับปรุงขอมูลพ้ืนฐาน เอกสาร PRPs และแผน HACCP ใหทันสมัย
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 แผนการทวนสอบ
 ระบบสอบยอนกลับ
 การควบคุมสิ่งท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด

8) การรับรอง การทวนสอบ และการปรับปรุงระบบการจัดการความปลอดภัยในอาหาร
 ขอกําหนดท่ัวไป
 การรับรองมาตรการควบคุมรวม
 การควบคุมการเฝาติดตามและตรวจวัด
 การทวนสอบระบบการจัดการความปลอดภัยของอาหาร
 การปรับปรุง

2.4 วรรณกรรมที่เกี่ยวของ
จากการทบทวนวรรณกรรมวิจัยท่ีเก่ียวของท้ังในและตางประเทศพบวามีงานท่ีเก่ียวของกับ

การออกและวางผังโรงงาน กระบวนการตัดสินใจเชิงลําดับข้ัน และระบบมาตรฐานความปลอดภัยใน
อาหาร ดังนี้

สาวิตรี พิบูลศิลป และวิชัย รุงเรืองอนันต (2554) ไดทําการศึกษาและปรับปรุงผังโรงงานเพ่ือ
ลดความสูญเปลาในโรงงานลังไมซึ่งมีสภาพกอนปรับปรุงท่ีมีการจัดวางสิ่งของไมเปนระเบียบและไมมี
เวลามาตรฐานในการกระบวนการผลิต ทําใหไมทราบถึงเวลาการผลิตรวมของผลิตภัณฑ ตลอดจน
การจัดวางผังโรงงานทําใหเกิดการเคลื่อนยายมากกวาปกติ สงผลใหเกิดเวลาสูญเปลาเปนจํานวนมาก
โดยไดมีการวิเคราะหการไหลของวัสดุและความสัมพันธของแตละแผนกดวยแผนภาพความสัมพันธ
จากนั้นจึงทําการปรับปรุงผังโรงงานเพ่ือลดข้ันตอนท่ีไมจําเปนออกไป หลังจากปรับปรุงแลวพบวมี
ระยะทางการเคลื่อนท่ีลดลงรอยละ 76.32

เชนเดียวกันกับงานวิจัยของพรเทพ แกวเชื้อ และวรินทร เกียรตินุกูล (2554) ท่ีมีการศึกษา
การวางผังโรงงานผลิตคูลลิ่งทาวเวอรแหงหนึ่ง โดยปญหาเริ่มตนท่ีสังเกตไดคือโรงงานมีการใชพ้ืนท่ี
อยางไมเต็มประสิทธิภาพและมีการวางวัสดุท่ีไมเปนระเบียบ ผูวิจัยจึงไดออกแบบและวางผังโรงงาน
ใหมโดยใชทฤษฎีการวางผังโรงงานอยางเปนระบบมาประกอบการวิเคราะหและปรับปรุงการวางผัง
โรงงานเพ่ือเพ่ิมพ้ืนท่ีในการทํางาน โดยภายหลังการปรับปรุงสามารถเพ่ิมพ้ืนท่ีการทํางานชั้น 1 จาก
เดิม 22.847 ตารางเมตรเปน 300.47 ตารางเมตร หรือเพ่ิมข้ึนรอยละ 7.69 นอกจากนี้ในชั้นท่ี 2 ยัง
สามารถเพ่ิมพ้ืนท่ีทํางานไดถึงรอยละ 18.38

สุทิตย ขวาคํา และจิรศิริพงศ เจริญภัณฑารักษ (2553) ไดทําการออกแบบและวิเคราะหเพ่ือ
หาผังโรงงานสําหรับการผลิตเครื่องมือการแพทย ซึ่งมี 5 ประเภทผลิตภัณฑอยูในสายการผลิต
เดียวกัน การศึกษาเริ่มจากการวิเคราะหหาความสัมพันธของแตละสถานีงานและปรับปรุงผังโรงงาน
ดวยหลักการการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ จากนั้นจึงทําการคํานวณคะแนนสําหรับผังโรงงานแต
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ละแบบโดยวิธีการวิเคราะหองคประกอบและออกแบบสมดุลสายผลิตในข้ันตอนสุดทาย ผลท่ีได
สามารถลดเวลานําในการผลิตไดรอยละ 71.02 และลดงานระหวางกระบวนการไดรอยละ 45.47

สมศักย ธรรมนิวิฏฐ, ปยะนุช อาชามาส และวราลี กุลปภังกร (2553) ไดศึกษาการวางผัง
โรงงานเพ่ือแปรรูปผลิตภัณฑสมุนไพรของคณะแพทยศาสตร มหาวิทยาธรรมศาสตร โดยทําการศึกษา
เก่ียวกับกระบวนการผลิตและวิเคราะหขอมูลโดยใชหลักการของการวางผังโรงงานอยางมีระบบ และ
จัดวางผังโรงงานแบบบลอก แตยังไมไดมีการนําหลักเกณฑวิธีการท่ีดีในการผลิต (GMP) ไป
ประยุกตใช ซึ่งในประเทศไทยมีโรงงานผลิตยาสมุนไพรท่ีไดรับการรับรอง GMP เพียงรอยละ 0.9 หรือ
9 โรงงานจาก 947 โรงงาน ซึ่งจะเปนขอเสียเปรียบเม่ือมีการเปดประชาคมอาเซียน

ฤภูวัลย จันทรสา (2553) ไดทําการออกแบบและวางผังโรงงานดวยวิธี SLP และ CORELAP
สําหรับโรงงานผลิตชิ้นสวนชวงลางรถบรรทุก โดยมีข้ันตอนคือเริ่มจากการใชหลักการ SLP ในการเก็บ
รวบรวมขอมูลผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต จากนั้นจึงวิเคราะหการไหลของวัสดุและความสัมพันธ
ของกิจกรรม เม่ือไดขอมูลแลวจึงทําการออกแบบผังโรงงานคราวๆ ดวยวิธี CORELAP และพิจารณา
ขอจํากัดและขอบขายของรูปทรง โครงสรางอาคารโรงงานและสาธารณูปโภค โดยผลจากการศึกษา
พบวาสามารถออกแบบผังโรงงานใหมท่ีเหมาะสมกับกระบวนการผลิตทําใหระยะทางการไหลของวัสดุ
รวมท้ัง 3 ผลิตภัณฑลดลงจากเดิม 1,303 เมตร เปน 1,011 เมตร คิดเปนรอยละ 22 นอกจากนี้ผัง
โรงงานแบบใหมยังชวยสงเสริมใหสภาพแวดลอมโดยรวมของโรงงานและความพึงพอใจของพนักงานดี
ข้ึนอีกดวย

D.P.Van Donk และ G.Gaalman (2004) ไดทําการปรับปรุงเกณฑการออกแบบและวางผัง
โรงงานสําหรับโรงงานแปรรูปผลิตภัณฑอาหารโดยอางอิงหลักการ SLP และเพ่ิมเติมขอกําหนด
HACCP และ GMP เขาไปเพ่ือใหสามารถออกแบบและวางผังโรงงานผลิตและแปรรูปอาหารไดอยางมี
ประสิทธิภาพและถูกสุขอนามัยตามเกณฑขอบังคับ

A. Hadi-Vencheh และ A. Mohamadghasemi (2012) ไดพัฒนารูปแบบการตัดสินใจเชิง
ลําดับข้ันแบบบูรณาการกับนอนลีเนียรโปรแกรมม่ิง หรือ AHP-NLP เพ่ือใชในการออกแบบและวางผัง
โรงงาน โดยมีการใช AHP เพ่ือวิเคราะหและสังเคราะหเกณฑในการตัดสินใจกอนจะนําผลท่ีไดไป
คํานวณผานสมการทางคณิตศาสตรแบบไมเปนเชิงเสนเพ่ือหาคําตอบท่ีดีท่ีสุดสําหรับปญหาการวางผัง
โรงงานในกรณีศึกษาจริง


