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บทคัดย่อ 
 

การวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อออกแบบและสร้างโปรแกรมการประเมินผลผงัโรงงานโดยใช้
หลักการของการเปรียบเทียบจัดวางต าแหน่งของแผนกต่างๆ ในผงัโรงงานเดิมกับแผนภูมิ
ความสัมพนัธ์ (Relationship Chart) มาประยุกต์ใช้ร่วมกบัการหลกัการคน้หาค าตอบของ คราฟท ์
(CRAFT) ใช้เทคนิคการจดัวางผงัโรงงานแบบ  บล็อกแพลน (Block Plan)  เพื่อหาผงัโรงงานท่ีท า
ให้เกิดค่าใช้จ่ายจากการขนถ่ายวสัดุระหว่างแผนกต ่าท่ีสุด ซ่ึงผูใ้ช้โปรแกรมสามารถก าหนด
ต าแหน่งของผงัโรงงานดว้ยตวัเองได ้ 

ผลการทดสอบการใช้โปรแกรมโดยกลุ่มตวัอย่าง จ  านวน 30 คน ปรากฏว่า ผูต้อบแบบ
ประเมินมีระดบัเกณฑ์ความพึงพอใจของความตอ้งการของผูใ้ชโ้ปรแกรมอยูใ่นระดบัดี ( X = 3.97, 

. .S D  = 0.81) การท างานไดต้ามฟังก์ชนังานของโปรแกรมอยูใ่นระดบัดี ( X = 4.19, . .S D  = 0.75) 
ดา้นความง่ายต่อการใชง้านโปรแกรมอยูใ่นระดบัดี ( X = 3.77, . .S D  = 0.90) ตามล าดบั จึงสรุปได้
วา่โปรแกรมประเมินผลผงัโรงงาน ท่ีพฒันาข้ึนสามารถน าไปใชง้านไดจ้ริง 
 
ค  าส าคญั: โปรแกรมคอมพิวเตอร์ ,ประเมินผลผงัโรงงาน ,ผงัโรงงาน 
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ABSTRACT 
 

This research aims to design and create a computer programing for plants layout 
evaluation. A technique of Relationship Chart combined with CRAFT algorithm was used to 
analyze the positioning of plants layout. This technique arrange a plant layout in Block Plan to 
minimize transferring cost. Moreover, the program also give a feasibility for a user to initialize or 
customize any area then make an analysis.  

This program has been assessed by 30 users. The results of this assessment shows that 
overall satisfaction of this program is good ( X = 3.97, . .S D = 0.81). The competency of 
functions in the program is good ( X = 4.19, . .S D = 0.75) and, the feasibility of the program is 
also good ( X = 3.77, . .S D = 0.90). Therefore, It can be concluded that the developed program is 
practical to be used.  
 
Keywords:  Computer programing, Plant layout evaluation, Plant layout   
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1 ทีม่ำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 กิจการอุตสาหกรรมในยุคปัจจุบนัไดต้ระหนกัถึงความส าคญั ทางดา้นการวางผงัโรงงาน
มากข้ึนเป็นล าดบัทั้งน้ีเน่ืองจากความมุ่งหวงัท่ีจะใชท้รัพยากรและปัจจยัการผลิตต่างๆ ท่ีมีอยูอ่ย่าง
จ ากดัให้เกิดประโยชน์สูงสุด การวางผงัโรงงานเป็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนทั้งในแวดวงของอุตสาหกรรม
การผลิต และอุตสาหกรรมการบริการ ซ่ึงมกัจะเป็นปัญหาท่ีเกิดควบคู่กนัไปเสมอ ทั้งน้ีเพราะเม่ือใด
ท่ีมีการจดัตั้งโรงงานข้ึนใหม่ก็จะตอ้งมีการจดัวางผงัโรงงานตามไปดว้ยเสมอ ซ่ึงการวางผงัโรงงาน
เป็นการจดัวางแผนเพื่อจดัเรียงสถานท่ี เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ท่ีจ าเป็นทั้งหลายภายในโรงงานให้มี
ความเหมาะสมกบักระบวนการผลิตและขอ้จ ากดัต่างๆ ภายในโรงงาน โดยพยายามจดัเรียงส่ิงต่างๆ 
ดงักล่าวลงในทิศทางท่ีจะก่อให้เกิดการเคล่ือนท่ีของวสัดุท่ีเหมาะสม และยงัผลใหเ้กิดค่าใชจ่้ายท่ีต ่า
ท่ีสุดพร้อมทั้งการขนยา้ยนอ้ยคร้ังท่ีสุด  
 ขั้นตอนหน่ึงของการออกแบบผงัโรงงานคือ ขั้นตอนการประเมินผล ซ่ึงผงัโรงงานหลายๆ 
แบบท่ีได้ถูกออกแบบไวจ้ะถูกน ามาประเมินผล เพื่อจะน าผลจากการประเมิน มาพิจารณาว่าผงั
โรงงานแบบใดท่ีน ามาเนินการต่อไป โดยท าการวิเคราะห์ปัญหาการประเมินผลผงัโรงงาน ซ่ึงจะ
ส่งผลท าให้สามารถค านวณค่าต่างๆ ในการประเมินผลผงัโรงงานไดร้วดเร็วข้ึนและผูใ้ชโ้ปรแกรม
สามารถท างานไดง่้ายข้ึน มีประสิทธิภาพยิง่ข้ึน  
 โดยโปรแกรมประเมินผลผงัโรงงาน เป็นเคร่ืองมือท่ีผูว้เิคราะห์ผงัโรงงานสามารถน าไปใช้
ในการประเมินผลทางเลือกของผงัโรงงานในลกัษณะบล๊อคแพลน (Block Plan) แบบต่างๆ ไดโ้ดย
พิจารณาถึงความใกลชิ้ดระหวา่งแผนกเป็นเกณฑ ์ซ่ึงเป็นตวักลัน่กรองในขั้นแรกในการเลือกการจดั
ผงัโรงงานใหมี้ความเหมาะสมต่อไป 
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1.2 วตัถุประสงค์ของงำนวจัิย 
จุดประสงคห์ลกั 
1 เพื่อออกแบบโปรแกรมการประเมินผลผงัโรงงาน 
2 เพื่อสร้างโปรแกรมการประเมินผลผงัโรงงาน 
จุดประสงคเ์ฉพาะ 

 1  เพื่อใชโ้ปรแกรมประเมินผลผงัโรงงานท่ีพฒันาข้ึนในกระบวนการเรียนการสอนวิชา 
การวางแผนโรงงานอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยอุีตสาหกรรม มหาวทิยาลยัราชภฏัอุตรดิตถ์    
 
1.3 ประโยชน์ทีไ่ด้รับจำกงำนวจัิย 
 1 ไดโ้ปรแกรมส าเร็จรูปส าหรับการประเมินผลผงัโรงงาน 

2 ท าใหน้กัศึกษามีศกัยภาพ ในการเรียนรู้วชิาการวางแผนโรงงานอุตสาหกรรม 
3 เป็นประโยชน์แก่อาจารยผ์ูส้อนในระดบัอุดมศึกษา ในการน าชุดกิจกรรมการเรียนรู้ดว้ย

โปรแกรมคอมพิวเตอร์ เพื่อพฒันาการเรียนการสอน 
 

1.4 ขอบเขตของงำนวจัิย 
 1 ขอบเขตดา้นประชากร/กลุ่มเป้าหมาย/ผูใ้หข้อ้มูลหลกั  ประกอบดว้ย 
     1.1 นกัศึกษา ในการเรียนรู้วชิาการวางแผนโรงงานอุตสาหกรรม 
    1.2 อาจารยผ์ูส้อนในระดบัอุดมศึกษา มหาวทิยาลยัราชภฏัอุตรดิตถ์ 
 2 ขอบเขตดา้นตวัแปร/ขอบเขตดา้นเน้ือหา  
    2.1 ขอบดา้นตวัแปร ประกอบไปดว้ย 

 
 
 
 
 

 
 
 
  
 

ตัวแปรตำม 

1.ผลของโปรแกรมท่ีมีความถูกตอ้ง
แม่นย  า 

2. ความเร็วของโปรแกรมเม่ือเทียบกบั
การค านวณดว้ยมือ 

3. ใชใ้นการสอนวชิาการวางแผนโรงงาน
อุตสาหกรรม 

ตัวแปรต้น 

โปรแกรมส าเร็จรูปส าหรับการ
ประเมินผลผงัโรงงาน 
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  2.2 ขอบเขตดา้นเน้ือหา ประกอบไปดว้ย 
        2.2.1 หลกัการพื้นฐานของโปรแกรมน้ีอยูบ่นพื้นฐานของการเปรียบเทียบการจดัวาง

ต าแหน่งของแผนกต่างๆ ในผงัโรงงานเดิมกบัแผนภูมิความสัมพนัธ์ (Relationship Chart)  
  2.2.2 ผูใ้ชโ้ปรแกรมตอ้งระบุผงัโรงงานท่ีตอ้งการประเมิน โดยมีการก าหนดต าแหน่ง

ของแผนกต่างๆ นั้นอยูติ่ดกบัแผนกใดบา้งในผงัโรงงาน 
  2.2.3 โปรแกรมน้ีแสดงผลแบบสองมิติเท่านั้น 
2.2.4 แผนกต่างๆ ของผงัโรงงานจะถูกพิจารณาจดัวางในลกัษณะของบล็อกแพลน 

(Block Plan) 
2.2.5 แผนกท่ีโปรแกรมสามารถค านวณไดไ้ม่เกิน 20 แผนก 

 
1.5 นิยำมค ำศัพท์เฉพำะ 
 กำรจ ำลองสถำนกำรณ์ หมายถึง การรวบรวมวิธีการต่างๆท่ีใช้จ  าลองสถานการณ์จริงหรือ
พฤติกรรมของระบบต่างๆมาไวบ้นคอมพิวเตอร์โดยการใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Software) เขา้
มาช่วย เพื่อท่ีจะศึกษาการไหลของกิจกรรมในรูปแบบต่างๆ โดยมีการเก็บข้อมูล และท าการ
วเิคราะห์หารูปแบบท่ีถูกตอ้งจากโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพื่อปรับปรุงในอนาคต 
 กำรวำงผังโรงงำน หมายถึง งานหรือแผนการในการติดตั้งเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ อุปกรณ์  
และวตัถุต่าง ๆ  ท่ีจ  าเป็นในกระบวนการผลิต  ภายใตข้อ้จ ากดัของโครงสร้าง และการออกแบบของ
อาคารท่ีมีอยู ่ เพื่อท าใหก้ารผลิตมีความปลอดภยั และมีประสิทธิภาพสูงสุด 
 กำรประเมินผลผังโรงงำน  หมายถึง ผลจากการวางผงัโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic 
Layout Planning; SLP) เป็นกระบวนการวางผงัโรงงานท่ีมุ่งเน้นไปท่ีระดบัความสัมพนัธ์ระหว่าง
สถานีหรือกิจกรรมต่างๆ วา่ควรมีการจดัวางใกลก้นัหรือไม่ แลว้พิจารณาระดบัความใกลชิ้ดของแต่
ละสถานีทีละคู่จนครบทุกคู่ โดยพยายามให้สถานีต่างๆ มีภาระงานท่ีสมดุลกนั ซ่ึงเป็นแนวทางใน
การลดระยะทางและลดเวลาในการขนยา้ยวสัดุให้น้อยลงช่วยให้เกิดประสิทธิภาพการท างานมาก
ข้ึน ขณะเดียวกนัก็ยงัสามารถผลิตสินคา้ไดต้รงกบัความตอ้งการหลกัการ SLP ถูกน าไปประยกุตใ์ช้
เพื่อแกปั้ญหาการวางผงัโรงงานในหลายรูปแบบ ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัลกัษณะของปัญหาท่ีพบ 
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1.6 นิยำมค ำศัพท์เทคนิค 
 1. Initialization หมายถึง เป็นหนา้ต่างรับขอ้มูลเร่ิมตน้ของโปรแกรมการประเมินผลผงั

โรงงาน  
2. Problem Name หมายถึง ช่ือของผงัโรงงาน 
3. Number of Departments หมายถึง จ านวนแผนกในผงัโรงงาน 
4. Dimension หมายถึง หน่วยท่ีใชว้ดัความยาวของพื้นท่ีผงัโรงงาน 
5. Scale หมายถึง สัดส่วนส าหรับการลดขนาดของพื้นท่ีผงัโรงงานโดยรวมในการค านวณ 
6. Initial Distance หมายถึง ระยะทางระหวา่งแผนกของผงัโรงงานตั้งตน้ 
7. Final Distance หมายถึง ระยะทางระหวา่งแผนกของผงัโรงงานท่ีมีการคน้หาค าตอบ

เสร็จส้ิน 
8. Start Cost หมายถึง ผลค่าใชจ่้ายจากผงัโรงงานตั้งตน้ในการคน้หาค าตอบโดยวธีิการของ 

คราฟท ์
9. Start Estimate Cost หมายถึง ค่าใชจ่้ายการการประมาณค่าการสลบัผงัโรงงานโดย

วธีิการของ คราฟท ์
10. Minimize Estimated Cost หมายถึง ผลค่าใชจ่้ายจากการประมาณค่าการสลบัผงัโรงงาน

ท่ีมีค่านอ้ยท่ีสุด ในแต่ละรอบการคน้หาค าตอบโดยวธีิการของ คราฟท์ 
11. Minimize Swapped Cost หมายถึง ผลค่าใชจ่้ายจากการสลบัผงัโรงงานจริงท่ีมีค่านอ้ย

ท่ีสุดในแต่ละรอบการคน้หาค าตอบโดยวธีิการของ คราฟท ์
12. Swapped Result หมายถึง ผลการคน้หาค าตอบการประเมิลผลผงัโรงงานโดยวธีิของ

คราฟท ์
13. Replace Direction หมายถึง การเลือกการสลบัผงัตามแนวแกน 

 
 



 
 

 
 

 
 

 

บทที ่2 
ทฤษฎ ีแนวคดิ และผลงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
งานวิจยัน้ี เป็นการศึกษาการพฒันาโปรแกรมการประเมินผลผงัโรงงาน ซ่ึงมีทฤษฎีท่ี

เก่ียวขอ้งคือ ทฤษฎีการประเมินผลผงัโรงงาน เพื่อศึกษาถึงการพฒันาโปรแกรมการประเมินผลผงั
โรงงานท่ีเหมาะสม สอดคล้องกับการเขียนโปรแกรม ซ่ึงสามารถสรุปสาระส าคญัจากทฤษฎีท่ี
เก่ียวขอ้งดงักล่าวไดโ้ดยสังเขปดงัน้ี 

 
2.1 ทฤษฎกีารประเมินผลผังโรงงาน 
การออกแบบวางผงัโรงงานหรือสถานท่ี เพื่อใหเ้หมาะสมกบัการท างานการผลิต เคร่ืองจกัร

อุปกรณ์การท างานหรือหนา้ร้านในการให้บริการ จากกระบวนการผลิตและบริการจะเป็นการผ่าน
ปัจจยัต่างๆ เช่น คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ พลงังาน การออกแบบการวางผงัท่ีดีจะช่วยลดตน้ทุนในการ
บริหารงานท่ีต ่าลง การท างานมีความสะดวกและมีประสิทธิภาพ ท าให้คุณภาพชีวิตมีประสิทธิภาพ
มากข้ึน โดยก าหนดต าแหน่งของคน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบและส่ิงสนับสนุนการผลิตอนัเป็นปัจจยั
ส าคญัของระบบการผลิตให้เหมาะสม เกิดเวลาวา่งเปล่า ในสายการผลิตท่ีนอ้ยกวา่และ ใชเ้วลาการ
ผลิตให้สั้ นท่ีสุด อันยงัผลให้เกิดประโยชน์ในด้านการผลิตท่ีต ่ าลง ประหยดัค่าใช้จ่ายในการ
ด าเนินงานทั้งทางตรงและทางออ้ม ใช้เน้ือท่ีส่วนท่ีเป็นพื้นท่ีได้อย่างมีประสิทธิภาพและเป็นขอ้
ไดเ้ปรียบในเชิงเศรษฐศาสตร์ โดยเฉพาะผลิตภณัฑท่ี์อยูใ่นตลาดการแข่งขนั  

 ในอดีตหลายๆ ปัญหาในการใช้บริการท่ี มีการจัดวางผ ังไม่ ดี  เช่น การวางผังของ
โรงพยาบาลในอดีต การตรวจร่างกายครบทุกอยา่งใชเ้วลามากกวา่คร่ึงวนั ผูใ้ชบ้ริการตอ้งเดินไปมา
เขา้ออกห้องต่างๆ กดลิฟตข้ึ์นลงชั้นต่างๆ แต่ในปัจจุบนัน้ีถา้เขา้ไปใชบ้ริการจะใชเ้วลานอ้ยกวา่มาก
และซ่ึงการจดัวางหน่วยใหบ้ริการอยูใ่นพื้นท่ีเดียวกนั หรือใกลเ้คียงกนั (สมศกัด์ิ, 2547) 

การจัดวางผัง (Layout) หมายถึงการจดัวางเคร่ืองจกัร วสัดุอุปกรณ์ คน ส่ิงอ านวยความ
สะดวกและสนบัสนุนการผลิตให้อยูใ่นต าแหน่งท่ีเหมาะสม เพื่อให้การปฏิบติังานมีประสิทธิภาพ
มากท่ีสุด ตรงตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ 
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การประเมินผลผงัโรงงานมีเป้าหมายพืน้ฐาน 6 ประการ 
1.หลกัการเก่ียวกบัการรวมกิจกรรมทั้งหมด ผงัโรงงานท่ีดีจะตอ้งรวมคน วสัดุเคร่ืองจกัร 

กิจ-กรรมสนบัสนุนการผลิตและขอ้พิจารณาอ่ืนๆ ยงัผลต่อการท าใหก้ารรวมตวักนัดีท่ีสุด 
2.หลักการเก่ียวกับการเคล่ือนท่ีในระยะสั้ นท่ีสุด ผงัโรงงานท่ีดีจะต้องมีระยะทางการ

เคล่ือนท่ีของการขนถ่ายวสัดุระหวา่งกิจกรรมหรือระหวา่งหน่วยงานนอ้ยท่ีสุด 
3.หลักการเก่ียวกบัการไหลของวสัดุ ผงัโรงงานท่ีดีจะตอ้งจดัสถานท่ีท างาน ของแต่ละ

หน่วยงานหรือแต่ละขบวนการผลิตตามล าดบัขั้นตอนของผลิตภณัฑ์ เพื่อให้การไหลของวสัดุไม่
วกวน หรือหยดุชะงกั 

4.หลกัการเก่ียวกบัการใชเ้น้ือท่ี ผงัโรงงานท่ีดีจะตอ้งใชพ้ื้นท่ีให้เกิดประโยชน์สูงสุดทั้งใน
แนวนอน และแนวตั้ง 

5.หลกัการเก่ียวกบัการท าให้คนงานมีความพอใจและความปลอดภยั ผงัโรงงานท่ีดีจะตอ้ง
เป็นผงัโรงงานท่ีมีสถานท่ีท างานท่ีเป็นท่ีพอใจสร้างขวญัก าลงัใจแก่คนงานและสร้างความปลอดภยั
ใหค้นงานและทรัพยสิ์นของโรงงานได ้

6.หลกัการเก่ียวกบัความยืดหยุน่ผงัโรงงานท่ีดี จะสามารถปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงโดย
เสียค่าใชจ่้ายนอ้ยท่ีสุดและท าไดส้ะดวก 

ในหน่วยงานหรือองค์กรจะมีความสัมพนัธ์ของปัจจยัการผลิตหลกัคือ วสัดุ คนงาน และ
เคร่ืองจกัร ทั้ง 3 ปัจจยั มีการเคล่ือนไหวในระบบ เช่น ในบางกระบวนการผลิตเคร่ืองจกัรมีขนาด
ใหญ่จะต้องเคล่ือนคน วตัถุดิบ และอุปกรณ์เขา้ไปหา ส่วนเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ขนาดเล็กจะต้อง
เคล่ือนอุปกรณ์เขา้หาช้ินงานโดยท่ีคนอยูก่บัท่ี ซ่ึงแลว้แต่ความเหมาะสมและสถานการณ์ 

การผลิตโดยทัว่ไปจะเป็นการข้ึนรูป การเปล่ียนคุณสมบติั และการประกอบ โดยแต่ละ
รูปแบบมีการใช้เทคนิค อุปกรณ์เคร่ืองมือท่ีแตกต่างกนัไป สามารถก าหนดประเภทของการวางผงั
ไดด้งัน้ี  

 การวางผงัตามชนิดผลิตภณัฑ ์(Product Layout) 
 การวางผงัตามกระบวนการผลิต (Process Layout) 
 การวางผงัตามต าแหน่งของงาน (Fixed Position Layout) 

 
การออกแบบผงัโรงงานมีการพฒันาออกไปอีกมากมาย ไม่จ  าเป็นตอ้งใชอ้อกแบบแบบใด

แบบหน่ึงในหน่ึงโรงงานอาจใช้รูปแบบการวางผงัแบบผสม เช่น การวางผงัแบบเซลล์  (Cellular 
Layout) มีการน าหลกัการท่ีช้ินงานลกัษณะการผลิตท่ีใกลเ้คียงกนั มาอยูใ่นสายการผลิตเดียวกนัโดย
ยกเวน้ขั้นตอนหรือเคร่ืองจกัรบางเคร่ืองท่ีขา้มไป และในบางคร้ังอาจมีการขา้มสายการผลิตไดแ้ต่
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เล็กน้อย ส่งผลให้ลดเวลาในการเตรียมเคร่ืองจกัร ลดพื้นท่ีการผลิต ลดการขนถ่ายล าเลียงได้มาก 
ปัจจุบนัในหลายโรงงานจะนิยมใชก้ารวางผงัการผลิตแบบผสม (บุญวา, 2540) 
 
 การประเมินผลผงัโรงงานที่เหมาะสมจะต้องประกอบด้วยขั้นตอนหลายๆ ขั้นตอนด้วยกนั
ซ่ึงสามารถแบ่งแต่ละขั้นตอนออกตามล าดับดังนี้ 

1.ศึกษารายละเอียดและรวบรวมขอ้มูลพื้นฐานขั้นตน้ ในขั้นน้ีจะตอ้งระบุไปใหช้ดัเจนวา่
จะท าการผลิตผลิตภณัฑช์นิดใดและจ านวนเท่าไหร่เป็นตน้ 

2.ก าหนดกิจกรรมขั้นพื้นฐานต่างๆ ท่ีจ  าเป็นต่อการผลิต โดยตรงกิจกรรมเหล่าน้ีจะเก่ียวขอ้
กบักระบวนการผลิตท่ีจะตอ้งใชใ้นการผลิต และการจดัหาชนิดและจ านวนของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ี
เพียงพอกบัความตอ้งการผลิต รวมทั้งการก าหนดหนา้ท่ีต่างๆ ใหก้บัเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์เหล่านั้น
ในแผนกการผลิตหรือแผนกบริการใหแ้น่นอน 

3.ก าหนดกิจกรมทุกๆ กิจกรรมท่ีมีความจ าเป็นต่อการสนบัสนุนการผลิต ซ่ึงก็คือกิจกรรมท่ี
สนบัสนุนกิจกรรมพื้นฐานท่ีกล่าวถึงในขั้นตอนท่ี 2 กิจกรรมส่วนสนบัสนุนการผลิตน้ีเป็นส่ิงท่ีจะ
ขาดเสียมิไดท้ั้งน้ีเพื่อใหก้ารผลิตด าเนินไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ    ตวัอยา่งของกิจกรรมสนบัสนุน
การผลิตต่าง ๆ เป็นกิจกรรมท่ีสามารถจะพบไดใ้นแผนกส่งของ แผนกรับรอง แผนกของคงคลงั 
และแผนกซ่อมบ ารุง รวมทั้งแผนกอ่ืน ๆ ภายในผงัโรงงาน่ีเก่ียวขอ้ง 

4.ค านวณหาความตอ้งการพื้นท่ีของแต่ละแผนกหรือของกิจกรรมต่างๆ  
5.หาความสัมพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมต่างๆ ทั้งหมดภายในผงัโรงงาน   โดยจะพิจารณาความ 

สัมพนัธ์ดงักล่าวน้ี บนพื้นฐานของความคล่องตวัในการท างานของคน การไหลของวสัดุ หรือขอ้มูล
ระหวา่งแผนกต่างๆ  

6.ประเมินผลผงัโรงงานทุกๆ ผงัโรงงานท่ีไดอ้อกแบบไว ้
7.ด าเนินการตามผงัโรงงานท่ีไดค้ดัเลือกไว ้
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หลกัส าคัญขั้นพืน้ฐานส าหรับการออกแบบและวางผงัโรงงาน แบ่งออกเป็น 3 ประการ คือ 
1.ความสัมพนัธ์ (Relationships) เป็นการจดัหาความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆ โดยเร่ิม

จากกิจกรรมท่ีมีความสัมพนัธ์มากมาหานอ้ย กิจกรรมใดมีความสัมพนัธ์มากก็ใหอ้ยูใ่กล้ๆ  กนั 
2.เน้ือท่ี (Space) เป็นการพิจารณาเก่ียวกับเน้ือท่ีต่างๆ ทั้ งจ  านวน ชนิด และรูปร่าง หรือ

รูปทรงของเน้ือท่ีของกิจกรรมต่างๆ ท่ีไดก้ าหนดในผงังาน 
3.การปรับจดัต าแหน่งท่ีตั้ง (Adjustment) เป็นการจดัหรือปรับต าแหน่งของกิจกรรมต่างๆ 

ใหไ้ดอ้ยา่งเหมาะสมภายใตข้อ้จ ากดัต่างๆ  
จากหลกัส าคญั 3 ประการดงักล่าวเป็นหวัใจของการประเมินผลผงัโรงงานแบบต่างๆ โดย

ไม่ค  านึงถึงชนิดของผลิตภณัฑ์ ขบวนการผลิตหรือขนาดของโรงงานแต่อย่างใด ซ่ึงแผนการเชิง
ปฏิบติัในการประเมินผลผงัโรงงานนั้นสามารถประยกุตจ์ากหลกั 3 ประการดงักล่าวมาขา้งตน้ 
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ภาพท่ี 2.1 แสดงแผนการเชิงปฏิบติัของการวางแผนโรงงานอยา่งเป็นระบบ 

หมายเหตุ.  จาก การจดัการท าเลท่ีตั้งและการวางผงัโรงงานดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอร์,  
โดย พิภพ ลลิตตาภรณ์, 2542,กรุงเทพฯ: สมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ี(ไทย-ญ่ีปุ่น). 
 

ขอ้มูลขั้นตน้ P Q R S T และกิจกรรม

การไหลของวสัดุ ความสัมพนัธ์ของ

แผนภาพความสัมพนัธ์ 

เน้ือท่ี ท่ีหาได ้เน้ือท่ี ท่ีตอ้งการ 

แผนภาพความสัมพนัธ์ของ

ขอ้พิจารณาปรับปรุง ขอ้จ ากดัเชิงปฏิบติั 

แผน ก แผน ข แผน ค 

ประเมินผล 

หมายเหตุ  
P : ผลิตภณัฑ ์หรือวตัถุดิบ 
Q : ปริมาณ 
R : ขบวนการผลิต 
S : ส่ิงท่ีใหบ้ริการและ
สนบัสนุน 
T : เวลา 
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กระบวนการท่ีน ามาแสดงในส่วนน้ีจะช่วยให้ สามารถประเมินเลือกผงัโรงงานท่ีเหมาะสม
ไดโ้ดยอยูบ่นพื้นฐานของการไหล       ท่ีเกิดข้ึนระหวา่งแผนกต่างๆ การวดัการไหลน้ีสามารถวดัได้
ทั้งเชิงปริมาณ และเชิงคุณภาพการวิเคราะห์เชิงปริมาณจะมีความเหมาะสมท่ีสุดในสถานการณ์ท่ี
เก่ียวกบัการไหลทีมีปริมาณมากๆ ของ วสัดุของคน หรือของข่าวสารขอ้มูลระหว่างแผนกต่างๆ 
ส่วนการวิเคราะห์เชิงคุณภาพจะมีความเหมาะสมท่ีสุดเม่ือปริมาณการไหลมีความส าคญัน้อย แต่
การพิจารณาถึงความปลอดภยัและความใกลชิ้ดของแผนกมีความส าคญัมากท่ีสุด ในการวิเคราะห์
ความใกลชิ้ดจะยอมใหผู้ใ้ช้ก  าหนดค่าความใกลชิ้ดของแผนกต่างๆ ท่ีมีความสัมพนัธ์กบัแผนกต่างๆ 
ตามความตอ้งการได้ ยกตวัอย่างเช่น ในระบบการผลิต (Manufacturing System) แผนกเช่ือมและ
แผนกพน่สีไม่ควรวางใหอ้ยูติ่ดกนั เน่ืองจากจะท าใหเ้กิดอนัตรายจากการระเบิดได ้
 

2.2 รูปแบบของปัญหาการจัดผงัโรงงาน 
รูปแบบของการจดัผงัโรงงาน ซ่ึงเป็นปัญหาเก่ียวกบัการจดัเรียงวางแผนต่างๆ สถานี หรือ 

เคร่ืองจกัร (หรือรวมเรียกวา่ บล็อกแพลน(Block Plan)) จ  านวน n แผนก ลงใน m ต าแหน่ง (โดยท่ี n
≤  m) มีขั้นตอนการจดัผงัโรงงานอย่างมีระบบ (ภาคผนวก ก) ฮิวริสติก (Heuristic) ท่ีใช้ในการ
แก้ปัญหาการจดัผงัโรงงาน และจะแสดงถึงขั้นตอนวิธีการของฮิวริสติกในการหาค าตอบอย่าง
ละเอียด 

วิธีการแกปั้ญหาการจดัผงัโรงงานแบ่งออกเป็นสองวิธีใหญ่ๆ ตามลกัษณะของขอ้มูลท่ีใช้
คือ การจดัผงัโรงงานโดยใชข้อ้มูลเชิงปริมาณ และการจดัผงัโรงงานโดยขอ้งมูลเชิงคุณภาพ ขอ้มูล
เชิงปริมาณหมายถึง ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัปริมาณการไหลและขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัค่าใชจ่้ายของการ
ไหลวสัดุระหว่างสถานี ส่วนขอ้มูลเชิงคุณภาพหมายถึง ขอ้มูลท่ีใช้แสดงความสัมพนัธ์ระหว่าง
สถานีหน่ึงกับสถานีอ่ืนๆ จากแผนภูมิสร้างความสัมพันธ์ ซ่ึงเป็นไปตามความต้องการของ
ผูอ้อกแบบผงัโรงงาน วตัถุประสงคข์องการจดัผงัโรงงานคือ เพื่อให้เกิดค่าใชจ่้ายการไหลวสัดุนอ้ย
ท่ีสุดหรือมีความสัมพนัธ์ตามความตอ้งการของผูอ้อกแบบผงัโรงงานสูงสุด (ชนะ, 2541) 
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2.2.1 การจัดผงัโรงงานโดยใช้ข้อมูลเชิงปริมาณ 
การจดัผงัโรงงานโดยใชข้อ้มูลเชิงปริมาณ มีวตัถุประสงคเ์พื่อใหเ้กิดค่าใช่จ่ายของการไหล

วสัดุนอ้ยท่ีสุด ซ่ึงจะกล่าวถึงค่าใชจ่้ายของการไหลต่อไปอยา่งละเอียด (ชนะ, 2541) 
ค่าใชจ่้ายโดยรวมของการจดัวางผงัโรงงาน (Total Cost) สามารถแสดงในรูปสมการทาง

คณิตศาสตร์ของปริมาณการไหลของวสัดุ ค่าใชจ่้ายการไหลของวสัดุของแต่ละแผนกและระยะทาง
ระหวา่งแผนก เป้าหมายของการจดัผงัโรงงานคือเพื่อใหค้่าใชจ่้ายโดยรวมต ่าท่ีสุดดงัสมการท่ี (1) 

 

Minimize C = dcf ijjl

n

i

n

ij
ij∑∑

1= 1+=

        (1) 

 
C  คือค่าใชจ่้ายโดยรวมท่ีเกิดจากการประเมินผลผงัโรงงาน 
fij   คือปริมาณการไหลจากแผนก i ไปแผนก j 
cij  คือค่าใชจ่้ายการไหลจากแผนก i ไปแผนก j 
dij คือระยะทางระหวา่งแผนก i ไปแผนก j โดยวดัจุดศูนยก์ลาง (Centroid) ของแต่ละแผนก  
 

การหาจุดศูนยก์ลาง  ของรูปส่ีเหล่ียมมุมฉากไดต้ามสมการท่ี (2) และ (3) ดงัภาพท่ี 2.2 
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(X,Y) คือ จุดศูนยก์ลางของแผนก 
A        คือ พื้นท่ีของแผนกท่ีตอ้งการหา 
x1       คือ  จุด x – coordinate ซา้ยสุดของรูปส่ีเหล่ียมมุมฉาก 
x2       คือ  จุด x – coordinate ขวาสุดของรูปส่ีเหล่ียมมุมฉาก  
y1       คือ  จุด x – coordinate ต ่าสุดของรูปส่ีเหล่ียมมุมฉาก  
y2       คือ  จุด x – coordinate สูงสุดของรูปส่ีเหล่ียมมุมฉาก 
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ภาพท่ี 2.2 แสดงจุดศูนยก์ลางของแผนก A คือจุด (X,Y) 

หมายเหตุ. จาก การประยกุตใ์ชเ้จนเนติกอลักอริทึมในการออกแบบผงัโรงงาน , โดย ชนะ เยีย่งกมล
สิงห์,  2541,วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 
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ภาพท่ี 2.3 แสดงจุดศูนยก์ลางของแผนก B คือจุด (X,Y) และ C คือจุด (X1,Y1) 

หมายเหตุ. จาก การประยกุตใ์ชเ้จนเนติกอลักอริทึมในการออกแบบผงัโรงงาน , โดย ชนะ เยีย่งกมล
สิงห์,  2541,วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 

B1

C

0 25 50
0

30

50 B2 .
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(X1,Y1)

(X2,Y2)

 
ภาพท่ี 2.4 แสดงจุดศูนยก์ลางของแผนก B1 คือจุด (X1,Y1) และB2 คือจุด(X2,Y2)  

หมายเหตุ. จาก การประยกุตใ์ชเ้จนเนติกอลักอริทึมในการออกแบบผงัโรงงาน , โดย ชนะ เยีย่งกมล
สิงห์,  2541,วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 
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ดงัรูป 2.3 แผนก B ไม่ไดเ้ป็นรูปส่ีเหล่ียมมุมฉาก การหาจุดศูนยก์ลางของแผนก คือการหา

แบบถ่วงน ้าหนกัโดยแบ่งแผนก B ออกเป็นรูปส่ีเหล่ียมมุมฉาก B1 และ B2 ดงัรูป 2.4 จากนั้นหาจุด
ศูนยก์ลางของ B1 และ B2 แลว้ค านวณจุดศูนยก์ลางรวมดงัสมการท่ี (4) และ (5)  

AA

AXAX  X

21

2211




          (4) 

 

YY

AYAY  Y

21

2211




          (5) 

 
(X,Y) คือ จุดศูนยก์ลางของแผนกแบบถ่วงน ้าหนกั 
(X1,Y1)  คือ จุดศูนยก์ลางของแผนกแรก 
(X2,Y2)  คือ จุดศูนยก์ลางของแผนกสอง 
A1  คือ พื้นท่ีของแผนกแรก 
A2  คือ พื้นท่ีของแผนกสอง 
 
การวดัระยะทางโดยทัว่ไปแลว้มีอยูส่องแบบคือการวดัแบบเรดติลิเนียร์ (Rectilinear) และ

การวดัแบบยคูลิเดียน (Euclidean) (Askin และ Strandridge, 1993) 
ระยะทางแบบเรดติลิเนียร์ คือระยะทางระหวา่งสถานีท่ีเป็นไปตามแนวแกน x และแกน y 

การวดัระยะทางลกัษณะน้ีเหมาะสมกบัการวดัระยะทางของทางเดินระหวา่งแผนก การวดัระยะทาง
เป็นไปดงัสมการท่ี (6) 

 
dij = yx  +           (6) 
 

 ระยะทางแบบยคูลิเดียน คือระยะทางท่ีสั้นท่ีสุดระหวา่งสถานี เหมาะสมกบัการวดั
ระยะทางของโอเวอร์เฮดคอนเวเยอร์ การวดัระยะทางเป็นไปดงัสมการท่ี (7) 

 

 dij = yx 2+2                (7) 
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การวดัระยะทางแบบเรดติลิเนียร์และการวดัระยะทางแบบยคูลิเดียน สามารถแสดงดงัรูป
2.5 และ 2.6 

 
 
 
 
 

    d(A,B) = YX  +                                d(A,B) =D 
ภาพท่ี 2.5 แสดงถึงระยะทางแบบเรดติลิเนียร์                 ภาพท่ี 2.6 แสดงถึงระยะทางแบบยคูลิเดียน 
หมายเหตุ. จาก การประยกุตใ์ชเ้จนเนติกอลักอริทึมในการออกแบบผงัโรงงาน , โดย ชนะ เยีย่งกมล

สิงห์,  2541,วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 
 
ส าหรับงานวจิยัน้ีสามารถเลือกใชก้ารวดัระยะทางแบบเรดติลิเนียร์                    
 
  2.2.2 การแก้ปัญหาการประเมินผลผงัโรงงาน 
 รูปแบบของปัญหา ตามสมการท่ี(1) เรียกวา่ คิวเอพี (Quadratic Assignment Problem,QAP) 
(ภาคผนวกท่ี ข) เป็นปัญหาท่ีเป็นท่ีรู้จกักนัดีทางดา้นการแกปั้ญหาค่าท่ีดีท่ีสุด (Optimization) ซ่ึงมี
วิธีการหาค าตอบท่ีไดห้ลายวิธี อยา่งไรก็ตาม คิวเอพี จดัเป็นปัญหาประเภท เอ็นพีฮาร์ด (NP-hard) 
(ภาคผนวกท่ี ค)    ซ่ึงไม่เหมาะท่ีจะหาค าตอบด้วยวิธีการแบบตรงไปตรงมาในทางปฏิบติั เช่น
โปรแกรมเชิงเส้น เน่ืองจากเวลาท่ีเสียไปในการหาค าตอบจะเพิ่มข้ึนเป็นแบบเอ็กโปเนนเชียล เม่ือ
ขนาดของปัญหาเพิ่มข้ึน (French, 1982)  

แนวทางการแกปั้ญหาประเภทน้ีเพื่อให้ไดค้  าตอบท่ีดีแมจ้ะไม่เป็นค าตอบท่ีดีท่ีสุดคือการใช ้
ฮิวรีสติก ขอ้ดีของการใช้ฮิวรีสติกคือ ง่ายต่อการใช้งาน ไม่จ าเป็นตอ้งมีการก าหนดพารามิเตอร์
ต่างๆ และมีความซับซ้อนนอ้ย เหมาะสมกบัปัญหาขนาดเล็กส่วนขอ้เสียของฮิวรีสติกคือ ค าตอบท่ี
ได้อาจไม่เป็นค าตอบท่ีดีท่ีสุด ฮิวรีสติกท่ีใช้ในการแก้ปัญหาประเภทน้ีมีอยู่สองวิธีใหญ่ๆ คือ   
คอนสตักชั่น ฮิวริส ติก  (Construction Heuristic) และอิทพ รูฟ เม้นท์ ฮิว ริส ติก  (Improvement 
Heuristic) (Fransis และคณะ, 1992) โดยฮิวริสติกทั้งสองประเภทมีรายระเอียดดงัต่อไปน้ี 
 
 
 

B 

A 

B 
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 คอนสตักช่ันฮิวริสติก 
 คอนสตกัชัน่ฮิวริสติกเป็น วิธีการจดัผงัโรงงานโดยเร่ิมจากการประเมินผลผงัโรงงานไปที
ละแผนกแล้วท าการค านวณหาค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึน  จากนั้นยา้ยต าแหน่งการวางแล้วค านวณหา
ค่าใชจ่้ายใหม่จนครบทุกต าแหน่ง เลือกต าแหน่งการวางท่ีท าให้เกิดค่าใชจ่้ายนอ้ยท่ีสุดจากนั้นก็เพิ่ม
แผนกท่ีเหลือท่ีละแผนกแลว้ท าการค านวณใหม่อีกคร้ัง ท าเช่นน้ีไปจนครบทุกแผนกจนไดค้  าตอบ 
 ขั้นตอนของ คอนสตกัชัน่ฮิวริสติกมีขั้นตอนดงัภาพท่ี 2.7 โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 ขั้นตอนแรกของคอนสตกัชัน่ฮิวริสติกเป็นการสุ่มล าดบัของแผนกต่างๆ ในผงัโรงงานท่ี
ตอ้งมีการจดัเรียง ขั้นตอนท่ีสองเป็นการจดัวางแผนล าดบัแรกลงบนต าแหน่งพื้นท่ีของผงัโรงงาน
ขั้นตอนท่ีสามเป็นการพิจารณาจดัวางจดัวางต าแหน่งของแผนกล าดบัต่อไป ขั้นตอนท่ีส่ีวางแผนกท่ี
พิจารณาลงในพื้นท่ีท่ีเหลือทุกต าแหน่งและเลือกวางในต าแหน่งท่ีเกิดค่าใชจ่้ายนอ้ยท่ีสุด หลงัจาก
นั้นจะเป็นขั้นตอนในการตรวจสอบการหยดุการท างาน โดยท าการตรวจสอบวา่มีการจดัวางครบ
ทุกแผนกหรือไม่ ถา้ยงัไม่ครบทุกแผนกใหเ้ลือกวางแผนกท่ีเหลือตามล าดบัท่ีก าหนดไวจ้นครบทุก
แผนก ถา้ครบทุกแผนกแลว้ใหห้ยดุการค านวณแลว้ค านวณค่าใชจ่้ายโดยรวมอีกคร้ังหน่ึงก่อนการ
จบการท างาน 
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ใช่ 

ไม่ใช่ 

เร่ิมตน้ 

เรียงล าดบัแผนกท่ีจะจดัวางก่อนหลงัอยา่งสุ่ม 

จดัวางแผนกล าดบัแรกลงบนต าแหน่งของผงัโรงงาน 

พิจารณาแผนกในอนัดบัถดัไป 

วางแผนกท่ีพิจารณาลงบนต าแหน่งของผงัพื้นท่ีของผงัโรงงาน
ทุกต าแหน่งท่ีเหลือและค านวณหาค่าใชจ่้ายทุกคร้ัง 

เลือกวางต าแหน่งพื้นท่ีของผงัโรงงานท่ีดีท่ีสุด 
หรือเกิดค่าใชจ่้ายโดยรวมนอ้ยท่ีสุด 

พิจารณาครบทุก
แผนก 

ค านวณหารค่าใชจ่้ายโดยรวม 

จบการท างาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.7 ขั้นตอนการแกปั้ญหาของคอนสตรักชัน่ฮิวริสติก 
หมายเหตุ. จาก การประยกุตใ์ชเ้จนเนติกอลักอริทึมในการออกแบบผงัโรงงาน , โดย ชนะ เยีย่งกมล

สิงห์,  2541,วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 
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อมิพรู๊ฟเม้นท์ฮิวริสติก 
อิมพรู๊ฟเม้นท์ฮิวริสติก เป็นการจดัผงัโรงงานท่ีจ าเป็นต้องมีโครงสร้างของผงัโรงงาน

เร่ิมตน้ก่อนแลว้ท าการปรับปรุงผงัโรงงานนั้น   จนไดผ้งัโรงงานใหม่ท่ีมีค  าตอบดีกวา่ผงัโรงงานเดิม 
แนวคิดพื้นฐาน ของการแก้ปัญหาจดัผงัโรงงานด้วยอิมพรู๊ฟเม้นท์ฮิวริสติก คือ การปรับปรุงผงั
โรงงานท่ีมีอยูแ่ลว้ให้ไดค้  าตอบท่ีดีข้ึน หรือค่าใช้จ่ายน้อยลง อิมพรู๊ฟเมน้ทฮิ์วริสติกมีหลายวิธี เช่น 
Steepest Desecent Paairwise Interexchange Heuristic (SDPI)  คราฟท ์ และ ซิมูเลเตด็ อะเนลล่ิง ซ่ึง
ในงานวจิยัน้ีเลือกใช ้อิมพรู๊ฟเมน้ทฮิ์วริสติก แบบ คราฟท ์  

 
2.2.3 การจัดผงัโรงงานโดยใช้ข้อมูลเชิงคุณภาพ 
การจดัผงัโรงงานโดยขอ้งมูลเชิงคุณภาพมีวตัถุประสงค ์เพื่อจดัวางต าแหน่งของทรัพยากร

ของโรงงานเช่น เคร่ือง จกัร สถานีงาน ฯลฯ ให้อยูติ่ดกนัหรือห่างกนัจากกนัตามความสัมพนัธ์ของ
ทรัพยากรนั้น ความสัมพนัธ์ของระหวา่แผนกไดจ้ากแผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์      (Muther, 1973) 
การจดัผงัโรงงานประเภทน้ีเป็นส่วนหน่ึงของการออกแบบผงัโรงงานอย่างมีระบบ หรือ SLP 
(Systematic Layout Planning) (ภาคผนวก ก) โดยพิจารณาถึงค่า TCR (Total Closeness Rating) ค่า 
TCR ท่ีใชพ้ิจารณามี 2 ประเภทคือ  
 ค่า TCR ท่ีพิจารณาความใกลชิ้ดระหวา่งแผนก (Total Closeness Rating with Adjacent 
Department) ซ่ึงจะตอ้งใหมี้ค่ามากท่ีสุด ดงัสมการท่ี (8) 
 

  Minimize V= )(∑∑
1

1 1

ij

M

i

M

ij

ij rV


 

                                  (8) 

  
V  คือ TCR ท่ีพิจารณาความใกลชิ้ดระหวา่งแผนก 

 ค่า ij  เป็น 1 ถา้แผนก i และ j อยูติ่ดกนัและค่า ij เป็น 0 ถา้แผนก i และ j ไม่ไดอ้ยูติ่ดกนั
ดงัภาพท่ี 2.8 
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                  (A,B)=0    (A,B)=1 

ภาพท่ี 2.8 ความใกลชิ้ดระหวา่งสถานี A และ B 
หมายเหตุ. จาก การประยกุตใ์ชเ้จนเนติกอลักอริทึมในการออกแบบผงัโรงงาน ,  

โดย ชนะ เยีย่งกมลสิงห์,  2541,วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 
 

)( ijrV คือ ค่าคะแนนของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนก i และ j คะแนน การใหค้ะแนนของ
ความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกจากแผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ หรือแผนภูมิ REL ซ่ึงจะไดก้ล่าวถึง
รายละเอียดต่อไป 
 M คือ จ านวนแผนก 

ค่า TCR ท่ีพิจารณาถึงระทางระหวา่งแผนก (Total Closeness Rating with Distance 
Between Department) ซ่ึงจะตอ้งใหมี้ค่านอ้ยท่ีสุด ดงัสมการท่ี (9) 
 

Minimize V= ij

M

i

M

ij

ij drV∑∑
1

1 1

)(


 

                                 (9) 

 
dij คือ ระยะทางระหวา่งแผนก i ไปแผนก j ตามท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ 
Z คือ TCR ท่ีพิจารณาถึงระยะทางระหวา่งแผนกรายละเอียดของการจดัผงัโรงงาน

โดยใชข้อ้มูลเชิงคุณภาพ (ภาคผนวก ก) 
  V(r)ij คือ ค่าคะแนนของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนก i ไปแผนก j คะแนน ดงัท่ีได้
กล่าวมาแลว้ไดจ้าก แผนภูมิ REL หรือแผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ซ่ึงเป็นแผนภูมิท่ีแสดงถึง
ความสัมพนัธ์ของทุกแผนกในผบัโรงงานนั้นๆ ดงัแสดงดงัภาพท่ี 2.9 และใชส้ัญลกัษณ์แสดงถึง
ความสัมพนัธ์ของแต่ละแผนกเป็น A E I O U และ X  สัญลกัษณ์เหล่าน้ีมีความหมายดงัตาราง 2.1 

 
 
 
 

A 

B 

A 

B 
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ตาราง 2.1 สัญลกัษณ์และความหมายของระดบัความสัมพนัธ์ 
สัญลกัษณ์ ค่าใชจ่้าย 

A Absolutely Necessary 
E Especial Necessary 
I Important 
O Ordinary 
U Unimportant 
X Undesirable 

หมายเหตุ. จาก การประยกุตใ์ชเ้จนเนติกอลักอริทึมในการออกแบบผงัโรงงาน , 
 โดย ชนะ เยีย่งกมลสิงห์,  2541,วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.9 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งสถานี 10 แผนก 
หมายเหตุ. จาก การประยกุตใ์ชเ้จนเนติกอลักอริทึมในการออกแบบผงัโรงงาน ,  

โดย ชนะ เยีย่งกมลสิงห์,  2541,วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 
 
เพื่อความสะดวกในการค านวณวนสมการท่ี (4) และ (5) ค่า V(r)ij ควรเปล่ียนให้อยูใ่นรูป

คะแนนท่ีเป็นจ านวนเต็ม     โดยทัว่ไปแลว้การให้คะแนนของระดบัความสัมพนัธ์แบ่งออกเป็น 2 
ประเภทคือการให้คะแนนแบบเอ็กซ์โปเนนเชียล (Exponential) และการให้คะแนนแบบลิเนียร์ 
(Linear) ดงัตาราง 2.2 
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 ตาราง 2.2 เปรียบเทียบการใหร้ะดบัคะแนนแบบเอก็ซ์โปเนนเชียลและแบบเชิงเส้น 

ระดบัความสัมพนัธ์ คะแนนแบบเชิงเส้น คะแนนแบบเอก็ซ์โปเนนเชียล 
A 4 81 
E 3 27 
I 5 9 
O 1 3 
U 0 1 
X -1 -243 

หมายเหตุ. จาก การประยกุตใ์ชเ้จนเนติกอลักอริทึมในการออกแบบผงัโรงงาน , โดย ชนะ เยีย่งกมล
สิงห์,  2541,วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 

 
การให้คะแนนแบบเชิงเส้นหรือแบบเอ็กซ์โปเนนเชียล ข้ึนอยูก่บัการตดัสินใจของผูว้างผงั

โรงงาน ถา้ผูว้างผงัโรงงานตอ้งการแต่ละแผนกมีความแตกต่างกนัมากๆ ก็ควรเลือกวิธีการแบบ
เอก็ซ์โปเนนเชียล แต่ถา้ผูว้างผงัโรงงานใหร้ะดบัความสัมพนัธ์ไม่มีความแตกต่างกนัมากก็ควรเลือก
วธีิการแบบเชิงเส้น ซ่ึงค าตอบของผงัโรงงานจะแตกต่างกนัออกไป 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
        ก)                       ข)   

ภาพท่ี 2.10 แสดงถึงแผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ ก) ใหค้ะแนนแบบเชิงเส้น 
           ข) ใหค้ะแนนแบบเอก็ซ์โปเนนเชียล 

หมายเหตุ. จาก การประยกุตใ์ชเ้จนเนติกอลักอริทึมในการออกแบบผงัโรงงาน , 
โดย ชนะ เยีย่งกมลสิงห์,  2541,วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 
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แต่อย่างไรก็ตามผูว้างผงัโรงงานตอ้งพึงระลึกอยู่เสมอ ว่าการให้คะแนนเชิงคุณภาพไม่

สามารถน ามาใช้กบักระบวนการคณิตศาสตร์ไดทุ้กกรณี เช่น ไม่อาจกล่าวไดว้่า 27 มีค่าเท่ากบั A 
และการน าไปใช้ควรระบุถึงค าอธิบายทางดา้นเหตุผลดว้ย ในงานวิจยัน้ี ใช้ระดบัคะแนนแบบเชิง
เส้นเท่านั้น 

วิธีการแก้ปัญหาการจัดผงัโรงงาน โดยใช้ข้อมูลเชิงคุณภาพมีหลายวิธีเช่น วิธี VNZ 
Heuristic วิธี  Branch and Bound วิธีทางทฤษฎีกราฟ (Graph Theory) ฯลฯ ซ่ึงรายละเอียดของ
วธีิการเหล่าน้ีสามารถหาไดจ้าก (Francis และ White, 1974) 

 
 2.3 สรุปสาระส าคัญจากเอกสารทีเ่กี่ยวข้อง (Literature review) 

จากการศึกษางานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งพบวา่ ปัจจุบนัมีผูว้ิจยัเก่ียวกบัการประเมินผลผงัโรงงาน
มากเน่ืองจากการออกแบบและการประเมินผลผงัโรงงาน ถือเป็นส่ิงส าคญัพื้นฐานของโรงงาน
อุตสาหกรรม เน่ืองจากมีผลต่อสมรรถนะการผลิตและระบบการบริการ เน่ืองจากตอ้งค านึงถึงการ
ใชพ้ื้นท่ี การขนถ่ายวสัดุ หากโรงงานขาดการออกแบบและการประเมินผลผงัโรงงานท่ีดีแลว้ ยอ่ม
ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิต และส่งผลกระทบต่อการจ าหน่ายผลิตภณัฑ์ท่ามกลางการ
แข่งขนัในตลาดได ้

Georgiadis และ Macchietto (1997) ได้ท าการศึกษาการพัฒนาอัลกอลิทึมเซมิฮิวริสติก 
(Semi-heuristic) ส าหรับการออกแบบวางผงัโรงงานให้เหมาะสมโดย มีเป้าหมายท่ีกระบวนการ
ผลิตและการบริการให้มีความสะดวกอลักอริทึมท่ีน าเสนอคือคราฟท์ และเทคนิคการก าหนด
แบบฮงัการเล่ียน (Hungarian assignment technique) ซ่ึงน่าจะเป็นไปไดว้่ามีประสิทธิผลในแง่ของ
เวลาในการประมวลผลรวดเร็วกวา่เทคนิคการแบบเดิม   ของคราฟท์ซ่ึงเป็นฮิวริสติก อยา่งแทจ้ริง
นอกจากน้ียงัใช้แมสองักอริทึม (Mass algorithm) จดัวางผงัขนาดเล็กให้มีความเหมาะสม ซ่ึงเป็น
โรงงานท่ีวางผงัตามการวางผงัตามกระบวนการผลิต ซ่ึงมีอุปกรณ์อ านวยความสะดวกแตกต่างกนั 6 
ชนิดในการออกแบบพื้นท่ีการท างานเป็นแบบส่ีเหล่ียม และโมเดลน้ีสามารถขยายให้ครอบคลุม
โรงงานท่ีมีขนาดใหญ่ข้ึนได ้ซ่ึงมีส่ิงอ านวยความสะดวกมากข้ึนได ้ 

Schmidt-Traub และคณะ (1998) ไดก้ล่าววา่มีการประยกุตเ์ทคนิคต่าง ๆ ในการประเมินผล
ผงัโรงงาน ซ่ึงเทคนิคต่าง ๆ ท่ีใช้ในการประเมินผลผงัโรงงานนั้นมี สมการเป้าหมาย (Objective 
function) เป็นสมการส าเร็จรูป โมเดล หรือ อลักอลิทึม ฯลฯ ซ่ึงมีการท าการท าการประเมินการ
ประเมินผลผงัโรงงานเทียบกบัปัญหาการออกแบบการประเมินผลผงัโรงงาน โดย ศึกษาการรวมกนั
ของ ขอบข่ายงาน (Framework) เพื่อสนับสนุนการประเมินการประเมินผลผงัโรงงานและการ
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ออกแบบผงัโรงงานซ่ึงมีขอ้ จ  ากดั  เร่ืองหลกัการ ตวัช้ีวดั และกลไกลในการช้ีวดัท่ีมีไม่มากพอ โดย
การศึกษาวธีิการรวมกนัของขอบข่ายงาน โดยอาศยัตวัช้ีวดั 6 ตวัดงัต่อไปน้ีคือ ความยดืหยุน่ต่อผูใ้ช,้ 
วิธีการให้คะแนน, การท าให้ดัชนีช้ีวดัเป็นค่ามาตรฐาน, ให้ทิศทางส าหรับส่ิงท่ีส าคญักว่าของ
กระบวนการท่ีรวมกนั (Preceding  direction of integration process),  ความไวต่อการเปล่ียนแปลง
ของผลิตผลระหวา่งกระบวนการผลิต, การขาดแคลนขอ้มูลและความไม่สมดุลของสารสนเทศ จาก
การศึกษาพบว่าสามรถช่วยท าให้กลไกลการช้ีวดัมีมากพอ และสามารถรวมงานท่ีเหมือนกนัเขา้
ดว้ยกนัได ้โดยอาศยัตวัช้ีวดัท่ีท าการศึกษาทั้ง 6 ตวั ใชใ้นกระบวนการจดัการเชิงวเิคราะห์ ซ่ึงท าให้
กระบวนการวเิคราะห์ผงัโรงงานและล าดบัความส าคญัของงานง่ายข้ึน   

Lin และ Sharp (1999)  ไดก้ล่าวว่ามีการออกแบบผงัโรงงานการผลิตดวัยผลกระทบของ
การเรียงล าดบัหรือล าดบัแถวคอย โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อให้มีการท างานในกระบวนการนอ้ยท่ีสุด 
ผงัโรงงานถูกสร้างโดยใชโ้มเดลการเรียงล าดบั (Queuing -based model) ซ่ึงการเลือกการวางผงั จะ
มีผลมีผลโดยตรงกบัการสะสมงานในกระบวนการผลิต เวลาน าของการผลิต อตัราการวา่งงาน และ
ความตอ้งการสมรรถนะการจดัเก็บวสัดุ 

 Benjafar (1998) ไดก้ล่าววา่มีการออกแบบวางผงัโรงงานอยา่งง่ายแบบสองมิติ โดยท าการ
ประเมินผลผงัโรงงานโดยใชโ้มเดลทางคณิตศาสตร์เฮไอเอลพี (MILP) แสดงส าหรับการออกแบบ
วางผงัโรงงานทัว่ไปอยา่งมีประสิทธิภาพซ่ึงท าการแกปั้ญหาโดยการจ าลองสถานการณ์จะพิจารณา
พื้นฐานในเร่ืองของราคาของการเช่ือมโยง(Connectivity cost) ให้ต ่าท่ีสุด ความแตกต่างกันทาง
ลกัษณะโทโพโลจิคอล (Topological) ไดมี้การพิจารณา เช่น การปรับเคร่ืองมือท่ีมีความแตกต่างกนั
ให้เข้ากัน การควบคุมระยะทาง ข้อบังคับท่ีไม่ซ้อนทับกัน (non-overlapping constraints) ความ
แตกต่างกนัในการเช่ือมต่อกนัของเคร่ืองมือ โดยโปรแกรมปัญหาเชิงเส้นท่ีรวมตวัเลขเขา้ดว้ยกนั 
(MILP - Mixed – Integer Linear Problem) ไดพ้ฒันาโดยใชต้วัแปรแบบไบบาร่ีเป็นตวัแทนตวัแทน
ลกัษณะต่างๆ ของโทโพโลจิ-คอลและใชต้วัแปรแบบต่อเน่ืองแทนระยะทางและความเก่ียวพนัของ
ท่ีตั้ง และไดท้  าการทดลองใชสู้ตรท่ีไดก้บัตวัอยา่งเพื่อยนืยนัความสามารถในการใชง้านได ้ 

Iqbal และ Hashmi (2001)  ได้กล่าวว่าสามารถใช้คอมพิวเตอร์จัดเรียงพื้นท่ีว่างของ
เคร่ืองมือโดยอาศยัหลกัตน้ทุนท่ีเหมาะสม โดยใช้ระบบคอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ (CAD-
system) แต่คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบไม่สามารถท าการสนบัสนุนการวางแผน และการหา
ค่าท่ีเหมาะท่ีสุดของการประเมินผลผงัโรงงานเน่ืองจากการตดัสินใจในส่วนน้ี ยงัคงจ าเป็นท่ีจะตอ้ง
ใช้ผูมี้ประสบการณ์ในการท างานของหัวหน้า และวิศวกรผูอ้อกแบบ เกรียงไกร และ เอกลกัษณ์ 
(2547) ไดท้  าการศึกษาปัญหาการประเมินผลผงัโรงงานแบบพลวติัท่ีมีขนาดหน่วยงานไม่เท่ากนัใน
พื้นท่ีการวางผงัท่ีไม่จ  ากัด (open space) เพื่อหาผงัโรงงานท่ีท าให้เกิด ค่าใช้จ่ายรวมต ่าท่ีสุด ซ่ึง



 
 

 
 

22 
 

 

ค่าใช้จ่ายดังกล่าวประกอบไปด้วย ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดจากการขนถ่ายและค่าใช้จ่ายเน่ืองจากการ
เปล่ียนแปลงผงัโรงงาน ในการแก้ปัญหาได้ใช้หลกัการของฮามาโมโต้ (Hamamoto) ร่วมกบัเจน
เนติก อลักอริทึม (Genetic Algorithm,GA) เขา้มาช่วยในการแก้ปัญหาโดยแบ่งออกเป็น 2 เฟสซ่ึง
เฟสแรกคือ static phase จะท าการหาผงัโรงงานท่ีดีท่ีสุดของแต่ละช่วงเวลา ในส่วนของเฟสท่ีสอง 
คือ dynamic phase จะท าการหาผงัโรงงานแบบพลวติัท่ีดีท่ีสุด จากตวัแทนของผงัโรงงานท่ีไดจ้าก
เฟสแรกเพื่อให้ค่าใช้จ่ายรวมมีค่าต ่าสุดโดยการพิจารณาแบบหักลา้งระหวา่งค่าใช้จ่ายดา้นการขน
ถ่ายกับ ค่าใช้จ่ายจากการเปล่ียนแปลงผงั โดยใช้โปรแกรมท่ีพฒันาด้วยภาษาซี มาช่วยในการ
วิเคราะห์ผลจากการทดลองทางตัวเลข แสดงให้เห็นว่าค าตอบท่ีได้จากวิธีการท่ีน าเสนอมีค่า
ใกลเ้คียงกบัค าตอบใน    

Koshnevisan และ Bhattacharya (2003) ได้กล่าวว่ามีการประยุกต์เทคนิคต่างๆ ในการ
จ าลองสถานการณ์ โดยใช้การจ าลองสถานการณ์ในการวางผงัโรงงงานผลิตแผงวงจร  (printed 
circuit board) โดยใชค้วามรู้ทางดา้น ระบบผูเ้ช่ียวชาญมาประประยุกต์ใชเ้พื่อประเมินทางเลือกใน
การออกแบบและ การจดัการลอจีสติก ผลลพัธ์ของการจ าลองสถานการณ์ เช่น การใช้ประโยชน์
ของเคร่ืองจกัร เวลาในการรอคอย และสมรรถนะของการผลิตถูกสร้างข้ึนส าหรับการประเมิน
ขา้งต้น โมเดลการจ าลองสถานการณ์ พฒันาโดยใช้โปรแกรมชุดซิมโพรเซส (SIMPROCESS) 
อาศยัหลกัการจ าลองสถานการณ์แบบเห็นได้จริง นอกจาก     น้ีองค์ประกอบของโมเดลในการ
ท างานใชโ้ปรแกรมชุดผูเ้ช่ียวชาญวีพี(VP – EXPERT) เขา้มาช่วยในการวเิคราะห์ผล ท าให้สามารถ
ท างานท่ีถูกตอ้งส าหรับ การประเมินผลผงัโรงงานการผลิตแผงวงจร (printed circuit board)   

อุดมคติ  วรวฒัน์ และ ศศิกาญจน์ (2548)  ได้ท าการศึกษาปัญหาผงัโรงงานในกรณีท่ี
หน่วยงานมีขนาดไม่เท่ากนั และพื้นท่ีผงัมีขนาดจ ากดัเพื่อหาผงัโรงงานท่ีท าให้เกิดค่าใช้จ่ายต ่าสุด
ในการแก ้ปัญหาไดใ้ชห้ลกัการของ ซิมูเลเต็ด อลัเนลล่ิง เขา้มาช่วยในการแกปั้ญหาการประเมินผล
ผงัโรงงาน โดยแบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน คือขั้นตอนแรก จะเป็นการหากลุ่มของหน่วยงานท่ีจะท า
การเปล่ียน และในขั้นตอนท่ีสองจะเป็นการสลบัท่ีหน่วยงานภายในกลุ่มยอ่ย เพื่อใหไ้ดผ้งัโรงงานท่ี
มีค่าใชจ่้ายจากการขนถ่ายท่ีต ่าท่ีสุด โดยใชโ้ปรแกรมท่ีพฒันาดว้ยภาษาซี มาช่วยในการวิเคราะห์ผล
จากการทดลองซ่ึงผลการทดลองของวิธีท่ีน าเสนอจะให้ค่าค าตอบท่ีดีกว่าวิธี การสลบัหน่วยงาน
เป็นคู่ (Pair wise Exchange) 

 จากการศึกษาพบว่างานวิจยัส่วนใหญ่เป็นการน าหลกัการต่างๆ ทางวิศวกรรมในการแก ้
ปัญหาการประเมินผลผงัโรงงานมาช่วยในการลดระยะเวลาในการท างานและ ท าให้ง่ายต่อการ
ตดัสินใจในการแก้ปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในการประเมินผลผงัโรงงานท าให้การท างานง่ายและ
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รวดเร็วแม่นย  าข้ึนดว้ยเหตุน้ีจึงท าให้ผูว้ิจยัสนใจท่ี การจดัผงัโรงงานโดยใชข้อ้มูลเชิงคุณภาพ น ามา
เขียนเป็นโปรแกรมคอมพิวเตอร์  

 
 



  

 

บทที ่3 
วธิีการด าเนินการวจิัย 

 
 การวิจยัน้ี ไดท้  าการศึกษาวิเคราะห์และพฒันาโปรแกรมการประเมินผลผงัโรงงานโดยใช้

ขอ้มูลเชิงปริมาณ แลว้ท าการทดสอบโปรแกรมกบัการค านวณดว้ยมือ มีขั้นตอนต่างๆ ดงัน้ี  
  

 1. ศึกษาขอ้มูลขั้นตน้ 
 2. การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 3. ออกแบบโปรแกรมประเมินผลผงัโรงงาน และการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจาก
โปรแกรม 
 4. การทดลองการใชโ้ปรแกรมประเมินผลผงัโรงงาน 
    5. ประเมินผลการใชโ้ปรแกรม 
 6. สรุปผลการด าเนินงาน 
  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.1 แผนการด าเนินงานของการสร้างโปรแกรมการประเมินผลผงัโรงงาน

ผา่น 

การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 

 
ออกแบบโปรแกรมและ

วเิคราะห์ปัญหา 
และ 

 

 

สรุปผลการด าเนินงาน 

 
ไม่ผา่น 

การทดลองใชโ้ปรแกรม  
 

 

ศึกษาขอ้มูลขั้นตน้ 

 

 

ประเมินผล 
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3.1 ศึกษาข้อมูลข้ันต้น 
ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องท่ีน ามาใช้อ้างอิงเป็นพื้นฐานในการศึกษาวิจยั เช่น การวางผงั

โรงงานการประเมินผลผงัโรงงาน และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ จากเอกสาร ต ารา วารสาร ผลงาน
ทางวชิาการ และงานวจิยัต่างๆ และท าการสรุปเรียบเรียงเพื่อใหส้อดคลอ้งกบังานวจิยัท่ีท าการศึกษา 
โดยกล่าวมาแลว้ในบทท่ี 2 
 
3.2 การวเิคราะห์ปัญหาและออกแบบโปรแกรมประเมินผลผงัโรงงาน 

ท าการออกแบบและพฒันาโปรแกรมโดยใชห้ลกัการของแผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ และ
ระยะทางจากจุดศูนยก์ลางระหวา่งแผนกมาช่วยในการประเมินผลผงัโรงงงานและมีการค านวณหา
การจดัวางผงัโรงงงานโดย วธีิ ของ Craft โดยการท างานของโปรแกรมดงัภาพดงัน้ี  
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.2 แสดง การท าท างานของโปรแกรม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

การป้อนขอ้มูล 

การวาดผงัโรงงาน 

 

การค านวณ 

 

การประเมินผงัโรงงาน 
 

การแสดงผลลพัธ์   
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การเขา้สู่โปรแกรมประเมินผลผงัโรงงาน เร่ิมจากการเขา้หนา้หลกัของโปรแกรมแสดงดงั
รูป 3.3 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3 แสดงการเร่ิมเขา้สู่โปรแกรมการประเมินผลผงัโรงงาน 
 

การป้อนขอ้มูลในโปรแกรมการประเมินผลผงัโรงงาน นั้นประกอบไปดว้ย หนา้ต่างการรับ
ขอ้มูลของโปรแกรมดงัน้ีคือ  

1. หน้าต่าง Initialization เป็นหน้าต่างรับขอ้มูลเร่ิมตน้ของโปรแกรมประกอบไปดว้ยส่วน
ต่างๆ ดงัน้ี 

1.1 ช่ือของผงัโรงงาน (Problem Name)  
 - เป็นส่วนส าหรับการป้อนช่ือผงัโรงงาน 

1.2 จ  านวนแผนกในผงัโรงงาน (Number of Departments)  
- เป็นส่วนส าหรับการป้อนจ านวนแผนกในผงัโรงงานท่ีตอ้งการเพื่อก าหนดตาราง
ของช่ือแผนกในผงัโรงงาน ก าหนดตารางแผนภูมิความสัมพนัธ์ ก าหนดตารางของ
ขอ้มูลของปริมาณการไหลของวสัดุระหว่างแผนกในผงัโรงงาน ก าหนดตาราง
ของขอ้มูลของค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการไหลของวสัดุระหวา่งแผนกในผงัโรงงาน 
และตารางแสดงรายละเอียดการวาดผงัโรงงาน 
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1.3 หน่วยท่ีใชว้ดัความยาวของพื้นท่ีผงัโรงงาน (Dimension) 
- เป็นส่วนส าหรับการป้อนหน่วยของพื้นท่ีท่ีใชใ้นผงัโรงงาน เช่น เมตร ฟุต  

1.4 ความยาว (Length) และความกวา้ง (Width) ของผงัโรงงานรวมทั้งหมด   
- เป็นส่วนส าหรับการป้อนความยาวและความกวา้งของผงัโรงงานเพื่อก าหนด
ขนาดของผงัโรงงานโดยรวม 

1.5 ขนาดของอตัราส่วนพื้นท่ีผงัโรงงาน (Scale)  
- เป็นส่วนส าหรับการลดขนาดของพื้นท่ีผงัโรงงานโดยรวม 
 

 
 ภาพท่ี 3.4 การออกแบบโปรแกรมในส่วนของการรับขอ้มูลเขา้  

 
2. หนา้ต่าง Facility Layout เป็นหนา้ต่างรับขอ้มูลประกอบไปดว้ยส่วนต่างๆ ดงัน้ี 

2.1 ช่ือของแผนกในผงัโรงงาน  
- เป็นส่วนส าหรับการป้อนช่ือของแผนกในผงัโรงงานเพื่อส่งขอ้มูลไปท่ีตาราง
แสดงรายละเอียดการวาดผงัโรงงาน  

2.2 ขอ้มูลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกภายในผงัโรงงาน  
 - เป็นส่วนของการใส่ค่าความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกของผงัโรงงาน โดยมีค่าระดบั

คะแนนอยู่ทางด้านขาวมือ ผูใ้ช้โปรแกรมสามารถเปล่ียนค่าของคะแนนความสัมพนัธ์ระหว่าง
แผนกได ้ 

2.3 ขอ้มูลของปริมาณการไหลของวสัดุระหวา่งแผนกในผงัโรงงาน (Flow Matrix) 
- เป็นส่วนส าหรับการป้อนขอ้มูลของปริมาณการไหลของวสัดุระหวา่งแผนกเพื่อ
น าไปค านวณหาค่าใชจ่้ายรวมโดยท่ีเกิดข้ึนจากผงัโรงงาน 
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2.4 ขอ้มูลของค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการไหลของวสัดุระหวา่งแผนกในผงัโรงงาน 

(Cost Matrix) 
- เป็นส่วนส าหรับการป้อนข้อมูลของค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนจากการไหลของวสัดุ
ระหวา่งแผนกในผงัโรงงานเพื่อน าไปค านวณหาค่าใชจ่้ายรวมโดยท่ีเกิดข้ึนจากผงั
โรงงาน 
 

 
ภาพท่ี 3.5 แสดงหนา้ต่างของ Facility Layout 

 
3.หนา้ต่าง Facility เป็นหนา้ต่างรับขอ้มูลประกอบไปดว้ยส่วนต่างๆ ดงัน้ี 

3.1 การก าหนดแผนกในผงัโรงงาน 
- ผูใ้ช้โปรแกรมสามารถก าหนดแผนกในผงัโรงงานได้ท่ีละแผนก ตามขนาดท่ี
ต้องการ โดยเม่ือก าหนดแผนกในผงัโรงงานทุกแผนกเรียบร้อยแล้ว สามารถ
ค านวณระยะทางระหวา่งแผนกโดยคิดจากจุดศูนยก์ลางของแผนกไดต้ามสมการท่ี 
(6) และ (7) 
- ผูใ้ชโ้ปรแกรมสามารถดูผลของคะแนนความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกไดจ้ากตาราง 
- ผูใ้ชโ้ปรแกรมสามารถค านวณผลของการประเมินผงัโรงงานไดจ้ากกดปุ่มResult 

3.2 การก าหนดต าแหน่งในผงัโรงงานใหค้งท่ีเม่ือมีการคน้หาค าตอบ (Fix Position) 
- เป็นส่วนส าหรับการป้อนขอ้มูลในการคน้หาค าตอบโดยใชห้ลกัการของ คราฟท ์
ผูใ้ช้โปรแกรมสามารถก าหนดแผนกในผงัโรงงานท่ีตอ้งการให้อยู่กบัท่ีโดยท่ีไม่
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ท าการสลับแผนกได้ โดยเราสามารถเลือกท่ีช่อง “Fix” ให้อกัษร “N” เป็น “Y” 
กล่าวคือ ผงัโรงงานท่ีท าการเลือกจะไม่น ามาพิจารณาในการสลับผงัโรงงาน 
ส าหรับวธีิการคน้หาค าตอบทั้งสองน้ี 
 

 
 

ภาพท่ี 3.6 แสดงหนา้ต่างของ Facility  
 
3.3 การค านวณในโปรแกรมประเมินผลผงัโรงงาน 

การค านวณท่ีเกิดข้ึนในโปรแกรมประเมินผลผงัโรงงานทั้งหมดค านวณโดยใช้โปรแกรม
ประเมินผลผงัโรงงาน ซ่ึงประกอบไปดว้ยส่วนต่างๆ ดงัน้ี   

1. การค านวณหาผลลพัธ์ของการประเมินผลผงัโรงงานอยูใ่นหนา้ต่างของ Facility 
2. การค านวณหาระยะทางระหวา่งแผนกจะอยูใ่นหนา้ต่างของ Facility 
เม่ือก าหนดแผนกในผงัโรงงานแลว้ สามารถค านวณหาระยะทางระหวา่งแผนกไดโ้ดยคิด

จากจุดศูนยก์ลางแผนกดงัสมการท่ี (2) คือระยะทางแบบเรดติลิเนียร์ โดยท าการเลือกคู่ของแผนกท่ี
ตอ้งการหาระยะทาง 

3. การค านวณผลการประเมินผลผงัโรงงานอยูใ่นหนา้ต่างของ Result 
 4. การค านวณในการคน้หาค าตอบโดยวธีิของ คราฟท์อยูใ่นหนา้ต่างของ CRAFT  

เม่ือก าหนดแผนกในผงัโรงงานแลว้ การค านวณการคน้หาค าตอบโดยวิธีของ คราฟท์ดงั
สมการท่ี (1) ผลลพัธ์กาการคน้หาค าตอบโดยวธีิของ คราฟท ์แสดงในหนา้ของ Traditional CRAFT  
ประกอบไปดว้ยส่วนต่างๆ ดงัน้ี 



29  

4.1 ตารางแสดงระยะทางระหวา่งแผนกของผงัโรงงานตั้งตน้ (Initial Distance) 
- เป็นส่วนส าหรับแสดงผลของระยะทางระหว่างแผนกของผงัโรงงานตั้งตน้ใน
การคน้หาค าตอบโดยวธีิการของ คราฟท ์

4.2 ตารางแสดงระยะทางระหวา่งแผนกของผงัโรงงานท่ีมีการคน้หาค าตอบเสร็จส้ิน 
(Final Distance) 

- เป็นส่วนส าหรับแสดงผลของระยะทางระหวา่งแผนกของผงัโรงงานสุดทา้ยใน
การคน้หาค าตอบโดยวธีิการของ คราฟท ์

4.3 ค่าใชจ่้ายตั้งตน้ (Start Cost) 
- เป็นส่วนส าหรับแสดงผลค่าใชจ่้ายจากผงัโรงงานตั้งตน้ในการคน้หาค าตอบโดย
วธีิการของ คราฟท ์

4.4 ค่าใชจ่้ายในการประมาณค่าตั้งตน้ (Start Estimate Cost) 
- เป็นส่วนส าหรับแสดงผลค่าใช้จ่ายการการประมาณค่าการสลบัผงัโรงงานโดย
วธีิการของ คราฟท ์

4.5 ค่าใชจ่้ายในการประมาณค่านอ้ยท่ีสุด (Minimize Estimated Cost)  
- เป็นส่วนส าหรับแสดงผลค่าใชจ่้ายจากการประมาณค่าการสลบัผงัโรงงานท่ีมีค่า
นอ้ยท่ีสุด ในแต่ละรอบการคน้หาค าตอบโดยวธีิการของ คราฟท ์

4.6 ค่าใชจ่้ายในการสลบัจริงนอ้ยท่ีสุด (Minimize Swapped Cost) 
- เป็นส่วนส าหรับแสดงผลค่าใชจ่้ายจากการสลบัผงัโรงงานจริงท่ีมีค่านอ้ยท่ีสุดใน
แต่ละรอบการคน้หาค าตอบโดยวธีิการของ คราฟท ์

4.7 ตารางแสดงผลการคน้หาค าตอบ (Swapped Result) 
  - เป็นส่วนส าหรับแสดงผลการคน้หาค าตอบโดยวธีิของคราฟท ์

4.8 การเลือกการสลบัผงัตามแนวแกน (Replace Direction) 
- เป็นส่วนส าหรับการเลือกวางบล็อก (พื้นท่ี) ของคู่แผนกในผงัโรงงานท่ีมีการ
สลบัแผนกตามแนวแกนท่ีเลือก โดยแนวแกนหมายถึง แถว หรือ หลกั ในการวาง
บล็อกของแผนกในผงัโรงงานท่ีมีการสลบักนั ตามแนวแกนท่ีเลือกไว ้เช่น เม่ือ
เลือกแนวแกนท่ี 1 ในการสลบัคู่ของแผนกในผงัโรงงาน โปรแกรมจะท าการวาง
บล็อกของคู่ท่ีมีการสลบัแผนกตามแนวแกนท่ี 1 คือเร่ิมจากมุมซ้ายบนไปทางขวา
จนหมดพื้นท่ีในการสลบัแผนก  
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ภาพท่ี 3.7 แสดงหนา้ต่างของ Traditional CRAFT 

 
3.4 ประเมินผลการใช้โปรแกรมประเมินผลผงัโรงงาน 

3.4.1 การทดสอบความถูกตอ้งของโปรแกรมทดสอบเปรียบเทียบกบัผงัโรงงานตน้แบบ
โดยการค านวณดว้ยมือ โดยใช้ผงัโรงงานจากหนังสือ Facility Layout and Location an Analytical 
Approach   

3.4.2 การทดสอบคุณภาพของโปรแกรม 
การทดสอบยูสเซอร์อินเตอร์เฟส (User Interface) เป็นการออกแบบเพื่อให้สอดคลอ้งกบั

การใชง้านท่ีเกิดข้ึน และรองรับดา้นพฤติกรรมของผูใ้ชโ้ปรแกรม เช่น ความสะดุดตา ความสะดุด
ใจ ความสะดวกสบายในการเขา้ใช ้ความรวดเร็วในการใชง้านของโปรแกรม 
 วตัถุประสงคข์องการออกแบบการทดสอบแบบยสูเซอร์อินเตอร์เฟส (User Interface) คือ 
 1. มีลกัษณะเป็นหน้าต่างและค าสั่งในการท างานคล้ายโปรแกรมทัว่ๆไปท่ี Run 
บน Windows เพราะผูใ้ช้งานคอมพิวเตอร์ส่วนใหญ่คุน้เคยกบัการใช้ Windows อยู่แล้วท าให้ผูใ้ช้
สามารถใชโ้ปรแกรมไดส้ะดวกมากข้ึน 
 2.การรับค าสั่งจากผูใ้ชเ้นน้ท่ีการกดปุ่มท่ีไดเ้ตรียมไวใ้ห้ โดยปุ่มจะมีขอ้ความหรือ
รูปภาพท่ีส่ือความหมายของค าสั่งใหไ้ดม้ากท่ีสุด ผูใ้ชเ้พียงแต่คลิกเมาส์ท่ีปุ่มค าสั่งก็สามารถใชง้าน
โปรแกรมไดโ้ดยไม่ตอ้งจดจ าค าสั่งและพิมพค์  าสั่งเอง 
  3.เพื่อความสะดวกในการใชง้าน สามารถเลือกความเร็วในการแสดงจากล าดบั
รายการ  
  4. ผูใ้ชจ้ะป้อนขอ้ความท่ีจะแสดงออกไดท่ี้ช่องขอ้ความ 
  5.ใชสี้สันสวยงามดึงดูดใจใหน่้าใช ้  
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 3.4.3 การออกแบบสอบถามก่อนการด าเนินการโครงการ ไดท้  าการออกแบบแบบสอบถาม
เพื่อใชใ้นการสอบถามก่อนการด าเนินการโครงการ โดยไดด้ าเนินการเชิงส ารวจ (Survey) อุปกรณ์
ท่ีมีความส าคญัเป็นอนัดบัแรกคือ แบบสอบถาม และคอมพิวเตอร์ เพื่อใชใ้นการส ารวจขอ้มูล และ
น าขอ้มูลมาวิเคราะห์เพื่อสืบทราบปัญหา โดยแบบสอบถามท่ีสร้างข้ึนมาไดแ้นวคิดและค าปรึกษา
จากผูเ้ช่ียวชาญ เพื่อให้แบบสอบถามนั้นสามารถสืบคน้ปัญหาได ้จึงไดแ้บ่งแบบสอบถามออกเป็น 
3 ตอน ดงัน้ี  

 ตอนท่ี  1 ขอ้มูลทัว่ไป 
 ตอนท่ี 2 ขอ้มูลความพึงพอใจท่ีมีโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 

ตอนท่ี 3 ขอ้เสนอแนะ 
 การทดสอบเคร่ืองมือ การทดสอบเคร่ืองมือไดแ้บ่งออกดงัน้ี  
 ก) การสร้างแบบสอบถาม ผูว้ิจยัไดร่้วมระดมความคิดจากผูเ้ช่ียวชาญ คือ อาจารย์

อดุลย ์พุกอินทร์ อาจารยสิ์ทธินนัท ์ทองศิริ อาจารยน์นัทวรรณ เทพรักษา อาจารยว์ราภรณ์ พรมฝาย 
อาจารยพ์งศเ์ทพ กุลชาติชยั เพื่อพิจารณาเน้ือหาใหมี้ความสมบูรณ์มากยิง่ข้ึน  

 ข) การทดสอบความน่าเช่ือถือของแบบสอบถาม (Reliability) ของแบบสอบถาม      
คือเม่ือน าไปทดสอบกับแบบสอบถามกับตวัอย่างประชากรกลุ่มหน่ึงแล้วได้ผลคงท่ีเสมอ การ
ทดสอบความน่าเช่ือถือไดข้องแบบสอบถาม ใช้วิธีของ Cronbach วา่แบบสอบถามท่ีดีจะตอ้งมีค่า
ความเช่ือมัน่ มากกว่า 0.6 ข้ึนไป ซ่ึงการทดสอบแบบสอบถามของโครงการน้ีได้ค่าความเช่ือมัน่ 
(α) ของทั้งฉบบัในตอนท่ี 2 เท่ากบั 0.98 ซ่ึงเป็นระดบัความเช่ือมัน่ระดบัสูง 
 
3.5 สรุปผลการด าเนินงาน 
 สรุปผลการวิจยัท่ีไดด้ าเนินการในผงัโรงงานตน้แบบ ตวัอยา่ง ผงัโรงงานก่อนปรับปรุงและ
หลงัปรับปรุงโดยใชโ้ปรแกรมการประเมินผลผงัโรงงานท่ีไดก้ าหนดไวพ้ร้อมทั้งให้ขอ้เสนอแนะ
ต่างๆตลอดจนปัญหาในการท างานเพื่อเป็นประโยชน์ต่อการศึกษาการประเมินผลผงัโรงงานและ
เป็นขอ้มูลในการท าวจิยัคร้ังต่อไป 
 
 



  

บทที ่4 
การประเมนิผล โปรแกรมประเมนิผลผงัโรงงาน 

 
4.1 ตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรม  

เน่ืองจากงานวิจยัน้ีไดจ้ดัสร้างโปรแกรมการประเมินผลผงัโรงงาน และสามารถหาค่าผงั
โรงงานท่ีตอ้งการไดซ่ึ้งใชห้ลกัการของแผนภูมิความสัมพนัธ์ และระยะทางระหว่างแผนก ในการ
ค านวณ ซ่ึงการวางแผนกของผงัโรงงานผูใ้ชโ้ปรแกรมสามารถก าหนดขนาดของผงัโรงงานไดเ้อง  

ในบทน้ีกล่าวถึงผลท่ีไดจ้ากการค านวณจากโปรแกรมโดยเทียบความถูกตอ้งการท างาน
ของโปรแกรมกบัการค านวณดว้ยมือ โดยตรวจสอบความถูกตอ้งของโปรแกรมการประเมินผลผงั
โรงงาน โดยใช้ผ ังโรงงานจากหนังสือ Facility Layout And Location An Analytical Approach  
ก าหนดให้ผงัโรงงานท่ีตอ้งการจดัเรียงมีจ านวนสถานีหรือแผนกทั้งหมด (Size) ทั้งหมด 6 แผนก 
คือ แผนก A,B,C,D,E,F และมีพื้นท่ี 184,144,40,112,120,48 ตารางเมตร ตามล าดบั  และผงัโรงงาน
มีขนาด 20x32 หรือมีจ านวนแถว (Row) เป็น 20 แถว และจ านวนหลกั (Column) เป็น 32 หลกั หรือ
พื้นท่ี 640 ตารางเมตร ในผงัโรงงานน้ีก าหนดให้พื้นท่ี 1 ช่อง เท่ากบั 4 ตารางเมตร  คือ จ านวนแถว
เท่ากบั 10 ช่อง และจ านวนหลกั เท่ากบั 16 ช่อง  การวดัระยะทางแบบเรดติลิเนียร์โดยมีขอ้มูลผงั
โรงงาน แผนภูมิความสัมพนัธ์ แผนภูมิจาก-ไปของปริมาณการไหลและค่าใช้จ่าย แสดงดงัรูป 4.1 
4.2 4.3 และ 4.4 ตารางท่ี 4.1 และ 4.2 ตามล าดบั  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1 แสดงพื้นท่ีผงัโรงงานจากโดยใชผ้งัโรงงานจากหนงัสือ  
Facility Layout And Location An Analytical Approach 
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   A             
                
                
            E    
                
   B     C        
            F    
                

 
รูปท่ี 4.2 แสดงพื้นท่ีผงัโรงงานโดยใชผ้งัโรงงานท่ีมีการปรับผงัโรงงานให้เขา้กบัโปรแกรม 

    
                                                
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.3 แสดงแผนภูมิความสัมพนัธ์          รูปท่ี 4.4 แสดงคะแนนจาก 
           ระหวา่งแผนก                แผนภูมิความสัมพนัธ์                               
 

ตาราง 4.1 แผนภูมิจาก-ไปของปริมาณการไหล         ตาราง 4.2 ค่าใชจ่้ายต่อหน่วยของการเคล่ือนท่ี   
                                   ระหวา่งแผนก  

    
 
 
 

 

 

 

แผนก ความสัมพนัธ์ 
  A      

 A     
B  A    
 O  U   

C  I  I  
 E  O  E 

D  E  I  
 U  E   

E  U    
 U     

F      

แผนก คะแนนความสัมพนัธ์ 
A      
 6     

B  6    
 3  2   

C  4  4  
 5  3  5 

D  5  4  
 2  5   

E  2    
 2     

F      

 A B C D E F 
A - 1 1 1 1 1 
B 1 - 1 1 1 1 
C 1 1 - 1 1 1 
D 1 1 1 - 1 1 
E 1  1 1 1 - 1 
F 1 1 1 1 1 - 

จาก-ไป A B C D E F 
A - 5 7 2 2 6 
B 3 - 5 1 4 5 
C 6 7 - 5 3 3 
D 8 2 3 - 4 1 
E 1  2 4 5 - 2 
F 6 5 3 1 2 - 



 
 

34 
 

 

การหาผลลพัธ์จากโปรแกรมประเมินผลผงัโรงงานสามารถใหผ้ลลพัธ์ไดถู้กตอ้งเม่ือเทียบ
กบัการค านวณปกติ  แสดงดงัตางรางท่ี 4.3  
 

ตาราง 4.3 ตารางแสดงคะแนนจากแผนภูมิความสัมพนัธ์ จากโปรแกรมประเมินผลผงัโรงงาน 

                   โดยเรียงคะแนนรวมจากมากไปนอ้ย                            
 A B C D E F คะแนนรวม 
C 6 3 0 5 5 5 24 
A 0 6 6 2 4 5 23 
B 6 0 3 4 3 4 21 
F 5 4 5 2 2 0 19 
E 4 3 5 2 0 2 16 
D 2 4 5 0 2 2 15 

 
4.1.1 การค้นหาค าตอบโดยวิธีของ คราฟท์  

โปรแกรมประเมินผลผงัโรงงานสามารถหาค่าของค าตอบท่ีเหมาะสมโดยใช้วิธีการของ 
คราฟท ์ท าการก าหนดแผนกในผงัโรงงาน และท าการประมาณค่าใชจ่้ายจากการสลบัแผนกของผงั
โรงงานโดยคิดระยะทางคงเดิม ซ่ึงใชค้่าประมาณท่ีให้ค่าใชจ่้ายท่ีนอ้ยท่ีสุดมาท าการสลบัผงัโรงงาน
จริงโดยท าการสลบัแผนกตามกฎเกณฑ์ของคราฟท์ เม่ือท าการคน้หาค าตอบของ คราฟท์ สามารถ
หาค าตอบท่ีเหมาะสมได ้

นอกจากการค้นหาค าตอบโดยวิธีของ คราฟท์ ผูใ้ช้โปรแกรมประเมินผลผงัโรงงาน
สามารถก าหนดต าแหน่งแผนกของผงัโรงงานท่ีต้องท าการประเมินผลได้ด้วยตนเองโดยการ
ก าหนดต าแหน่งของแผนกแบบบล๊อคแพลน   
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เม่ือท าการคน้หาค าตอบโดยวิธีการของคราฟท ์ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการหาค าตอบแสดงดงัรูป
ท่ี 4.5 

                 
            D    
                
            C    
 B    A           
                
            E    
        F        
                
                

รูปท่ี 4.5 แสดงพื้นท่ีผงัโรงงานจากผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการคน้หาค าตอบโดยวธีิ คราฟท์ 
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                              
4.2  รูปแบบการประเมินผล  
 ในการทดลองใชโ้ปรแกรมการประเมินผงัโรงงานไดล้องทดลองกบักลุ่มตวัอย่างจ านวน 
30 คน แบ่งออกเป็น นกัศึกษาจ านวน 25 คน อาจารย ์5 คน โดยใชแ้บบสอบถามซ่ึงเป็นการประเมิน
ประสิทธิภาพการใช้งานระบบ โดยลกัษณะของค าตอบจะเป็นค่ามาตราส่วน ซ่ึงมีการก าหนดค่า
ดงัต่อไปน้ี  

ผูต้อบมีความคิดเห็นวา่โปรแกรมฯ ในส่วนนั้นมีความพึงพอใจ ดีมาก มีค่าเป็น 5 
ผูต้อบมีความคิดเห็นวา่โปรแกรมฯ ในส่วนนั้นมีความพึงพอใจ ดี   มีค่าเป็น 4 
ผูต้อบมีความคิดเห็นวา่โปรแกรมฯ ในส่วนนั้นมีความพึงพอใจ ปานกลาง  มีค่าเป็น 3 
ผูต้อบมีความคิดเห็นวา่โปรแกรมฯ ในส่วนนั้นมีความพึงพอใจ พอใช ้ มีค่าเป็น 2 
ผูต้อบมีความคิดเห็นวา่โปรแกรมฯ ในส่วนนั้นมีความพึงพอใจ ควรปรับปรุง มีค่าเป็น 1 
โดยท่ี  
ค่า x̅ คือ ค่าเฉล่ียของความพึงพอใจ  
ค่า S.D คือ ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
ค่า % (5) คือ ค่าความพึงพอใจ ดีมาก    คิดเป็นร้อยละของผูป้ระเมินทั้งหมด 
ค่า % (4) คือ ค่าความพึงพอใจ ดี            คิดเป็นร้อยละของผูป้ระเมินทั้งหมด 
ค่า % (3) คือ ค่าความพึงพอใจ ปานกลาง     คิดเป็นร้อยละของผูป้ระเมินทั้งหมด 
ค่า % (2) คือ ค่าความพึงพอใจ พอใชไ้ด ้     คิดเป็นร้อยละของผูป้ระเมินทั้งหมด 
ค่า % (1) คือ ค่าความพึงพอใจ ตอ้งปรับปรุง คิดเป็นร้อยละของผูป้ระเมินทั้งหมด 
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โดยแบ่งค าถามออกเป็น 3 ส่วนคือ 
ส่วนท่ี 1 ใชแ้บบสอบถามในการประเมินดา้นการตรงตามความตอ้งการของผูใ้ชโ้ปรแกรม 

(Functional Requirement Test)  
 
ตาราง 4.4 แสดงแบบฟอร์มค าถามในการประเมินดา้นการตรงตามความตอ้งการของผูใ้ชโ้ปรแกรม 

รายการประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 

1. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นรับขอ้มูล 
2. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการการแสดงผลขอ้มูล  
3. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการเช่ือมโยงขอ้มูลในโปรแกรม 
4. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการสรุปผลลพัธ์  
5. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการจดัการในส่วนการแจง้เตือน 
6. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการประเมินผงัโรงงาน 

     

 
ส่วนท่ี 2 ใชแ้บบสอบถามในการประเมินดา้นการท างานไดต้ามฟังกช์นังานของโปรแกรม 

(Functional Test) 
 
ตาราง 4.5  แสดงแบบฟอร์มค าถามความพึงพอใจดา้นการท างานไดต้ามฟังกช์นังานของโปรแกรม  

รายการประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 

1. ความถูกตอ้งในการจดัเก็บขอ้มูลน าเขา้ 
2. ความถูกตอ้งในการแสดงขอ้มูล 
3. ความถูกตอ้งในการปรับปรุงแกไ้ขขอ้มูล 
4. ความถูกตอ้งในการลบขอ้มูล 
5. ความถูกตอ้งของผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการประมวลผลในโปรแกรม 
6. ความรวดเร็วในการประมวลผลของโปรแกรม 
7. ความน่าเช่ือถือไดข้องโปรแกรม 
8. ความครอบคลุมของโปรแกรมท่ีพฒันากบัการค านวณงานจริง 
9. การป้องกนัขอ้ผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน 
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ส่วนท่ี 3 ใชแ้บบสอบถามในการประเมินดา้นความง่ายต่อการใชง้านโปรแกรม (Usability Test) 
 

ตาราง 4.6  แสดงแบบฟอร์มค าถามความพึงพอใจดา้นความง่ายต่อการใชง้านโปรแกรม  

รายการประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 

1. ความง่ายต่อการใชง้านของโปรแกรม 
2. ความเหมาะสมในการเลือกใชช้นิดตวัอกัษรบนจอภาพ 
3. ความเหมาะสมในการเลือกใชข้นาดของตวัอกัษรบนจอภาพ 
4. ความเหมาะสมในการใชสี้ของตวัอกัษรและรูปภาพ 
5. ความเหมาะสมในการใชข้อ้ความเพื่ออธิบายส่ือความหมาย 
6. ความเป็นมาตรฐานเดียวกนัในการออกแบบหนา้จอภาพ 
7. ความเหมาะสมในการปฏิสมัพนัธ์โตต้อบกบัผูใ้ช ้
8. ความเหมาะสมในการวางต าแหน่งของส่วนประกอบบนจอภาพ 
9. ค าศพัทท่ี์ใชผู้ใ้ชมี้ความคุน้เคยและสามารถปฏิบติัตามไดโ้ดยง่าย 

     

 
4.3 การวเิคราะห์ข้อมูล  
 จากการน าเอาขอ้มูลท่ีไดจ้ากการตอบแบบสอบถามของกลุ่มตวัอยา่ง จ านวน 30 คน มา
วเิคราะห์ ไดจ้  านวนของคนท่ีตอบในแต่ละค าตอบ ดงัตารางต่อไปน้ี  
 
ตาราง 4.7 แสดงจ านวนคนท่ีตอบในแต่ละค าตอบของแบบสอบถามในการประเมินดา้นการตรง
ตามความตอ้งการของผูใ้ชโ้ปรแกรม 

รายการประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 

1. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นรับขอ้มูล 
2. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการการแสดงผลขอ้มูล  
3. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการเช่ือมโยงขอ้มูลในโปรแกรม 
4. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการสรุปผลลพัธ์  
5. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการจดัการในส่วนการแจง้เตือน 
6. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการประเมินผงัโรงงาน 

8 
10 
5 
15 
5 
17 

16 
15 
8 
10 
9 
10 

5 
3 
13 
5 
11 
3 

1 
2 
4 
0 
5 
0 

0 
0 
0 
0 
0 
0 

 
เม่ือน าค่าจากตาราง 4.7 มาค านวณเป็นร้อยละ ของแบบสอบถามในการประเมินดา้นการตรงตาม
ความตอ้งการของผูใ้ชโ้ปรแกรม ไดข้อ้มูลดงัตางรางท่ี 4.8   
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ตาราง 4.8  แสดงค่าร้อยละของแบบสอบถามในการประเมินดา้นการตรงตามความตอ้งการของผูใ้ช้
โปรแกรม 

รายการประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 

ความสามารถของโปรแกรมในดา้นรับขอ้มูล 
ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการการแสดงผลขอ้มูล  
ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการเช่ือมโยงขอ้มูลในโปรแกรม 
ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการสรุปผลลพัธ์  
ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการจดัการในส่วนการแจง้เตือน 
ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการประเมินผงัโรงงาน 

26.7 
33.3 
16.7 
50.0 
16.7 
56.7 

53.3 
50.0 
26.7 
33.3 
30.0 
33.3 

16.7 
10.0 
43.3 
16.7 
36.7 
10.0 

3.3 
6.7 
13.3 
0 
16.7 
0 

0 
0 
0 
0 
0 
0 

 
ตาราง 4.9  แสดงจ านวนคนท่ีตอบในแต่ละค าตอบของแสดงแบบฟอร์มค าถามความพึงพอใจดา้น
การท างานไดต้ามฟังกช์นังานของโปรแกรม  

รายการประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 

1. ความถูกตอ้งในการจดัเก็บขอ้มูลน าเขา้ 
2. ความถูกตอ้งในการแสดงขอ้มูล 
3. ความถูกตอ้งในการปรับปรุงแกไ้ขขอ้มูล 
4. ความถูกตอ้งในการลบขอ้มูล 
5. ความถูกตอ้งของผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการประมวลผลในโปรแกรม 
6. ความรวดเร็วในการประมวลผลของโปรแกรม 
7. ความน่าเช่ือถือไดข้องโปรแกรม 
8. ความครอบคลุมของโปรแกรมท่ีพฒันากบัการค านวณงานจริง 
9. การป้องกนัขอ้ผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน 

25 
20 
10 
8 
15 
13 
10 
7 
5 

5 
10 
10 
10 
13 
14 
15 
13 
18 

0 
0 
5 
9 
2 
3 
3 
9 
4 

0 
0 
5 
3 
0 
0 
2 
1 
3 

0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 

 
เม่ือน าค่าจากตาราง 4.9 มาค านวณเป็นร้อยละ ของแบบสอบถามในการประเมินความพึงพอใจดา้น
การท างานไดต้ามฟังกช์นังานของโปรแกรม ไดข้อ้มูลดงัตางรางท่ี 4.10 
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ตาราง 4.10  แสดงค่าร้อยละของแบบสอบถามในการประเมินความพึงพอใจดา้นการท างานไดต้าม
ฟังกช์นังานของโปรแกรม 

รายการประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 

1. ความถูกตอ้งในการจดัเก็บขอ้มูลน าเขา้ 
2. ความถูกตอ้งในการแสดงขอ้มูล 
3. ความถูกตอ้งในการปรับปรุงแกไ้ขขอ้มูล 
4. ความถูกตอ้งในการลบขอ้มูล 
5. ความถูกตอ้งของผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการประมวลผลในโปรแกรม 
6. ความรวดเร็วในการประมวลผลของโปรแกรม 
7. ความน่าเช่ือถือไดข้องโปรแกรม 
8. ความครอบคลุมของโปรแกรมท่ีพฒันากบัการค านวณงานจริง 
9. การป้องกนัขอ้ผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน 

83.3 
66.7 
33.3 
26.7 
50 
43.3 
33.3 
23.3 
16.7 

16.7 
33.3 
33.3 
33.3 
43.3 
46.7 
50.0 
43.3 
60 

0 
0 

16.7 
30.0 
6.7 
10.0 
10.0 
30.0 
13.3 

0 
0 

16.7 
10.0 
0 
0 
6.7 
3.3 
10.0 

0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 

 
ตาราง 4.11  แสดงจ านวนคนท่ีตอบในแต่ละค าตอบของแบบสอบถามความพึงพอใจดา้นความง่าย
ต่อการใชง้านโปรแกรม  

รายการประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 

1. ความง่ายต่อการใชง้านของโปรแกรม 
2. ความเหมาะสมในการเลือกใชช้นิดตวัอกัษรบนจอภาพ 
3. ความเหมาะสมในการเลือกใชข้นาดของตวัอกัษรบนจอภาพ 
4. ความเหมาะสมในการใชสี้ของตวัอกัษรและรูปภาพ 
5. ความเหมาะสมในการใชข้อ้ความเพื่ออธิบายส่ือความหมาย 
6. ความเป็นมาตรฐานเดียวกนัในการออกแบบหนา้จอภาพ 
7. ความเหมาะสมในการปฏิสมัพนัธ์โตต้อบกบัผูใ้ช ้
8. ความเหมาะสมในการวางต าแหน่งของส่วนประกอบบนจอภาพ 
9. ค าศพัทท่ี์ใชผู้ใ้ชมี้ความคุน้เคยและสามารถปฏิบติัตามไดโ้ดยง่าย 

15 
7 
5 
2 
10 
7 
16 
5 
6 

10 
10 
16 
10 
10 
11 
7 
13 
10 

5 
8 
6 
10 
6 
7 
7 
9 
7 

0 
5 
3 
8 
4 
5 
0 
3 
7 

0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 

 
เม่ือน าค่าจากตาราง 4.11 มาค านวณเป็นร้อยละ ของแบบสอบถามความพึงพอใจดา้นความง่ายต่อ
การใชง้านโปรแกรม  ไดข้อ้มูลดงัตางรางท่ี 4.12 
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ตาราง 4.12 แสดงค่าร้อยละของแบบสอบถามความพึงพอใจดา้นความง่ายต่อการใชง้านโปรแกรม 

รายการประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 

1. ความง่ายต่อการใชง้านของโปรแกรม 
2. ความเหมาะสมในการเลือกใชช้นิดตวัอกัษรบนจอภาพ 
3. ความเหมาะสมในการเลือกใชข้นาดของตวัอกัษรบนจอภาพ 
4. ความเหมาะสมในการใชสี้ของตวัอกัษรและรูปภาพ 
5. ความเหมาะสมในการใชข้อ้ความเพื่ออธิบายส่ือความหมาย 
6. ความเป็นมาตรฐานเดียวกนัในการออกแบบหนา้จอภาพ 
7. ความเหมาะสมในการปฏิสมัพนัธ์โตต้อบกบัผูใ้ช ้
8. ความเหมาะสมในการวางต าแหน่งของส่วนประกอบบนจอภาพ 
9. ค าศพัทท่ี์ใชผู้ใ้ชมี้ความคุน้เคยและสามารถปฏิบติัตามไดโ้ดยง่าย 

50.0 
23.3 
16.7 
6.7 
33.3 
23.3 
53.3 
16.7 
20.0 

33.3 
33.3 
53.3 
33.3 
33.3 
36.7 
23.3 
43.3 
33.3 

16.7 
26.7 
20.0 
33.3 
20.0 
23.3 
23.3 
30.0 
23.3 

0 
16.7 
10.0 
26.7 
13.3 
16.7 
0 

10.0 
23.3 

0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 

 
4.4 ผลการประเมิน 
 จากการตอบแบบสอบถามมาวิเคราะห์ เพื่อค านวณหาค่าเฉล่ียและระดบัความพึงพอใจการ
ใชง้านโปรแกรมประเมินผลผงัโรงงาน ในแต่ละค าถามโดยก าหนดระดบัของค่าเฉล่ียความพึงพอใจ 
ตามเกณฑ ์ดงัตาราง 4.13 
 
ตาราง 4.13 แสดงเกณฑก์ารก าหนดระดบัความพึงพอใจของการใชง้านโปรแกรมประเมินผลผงั
โรงงาน 

ค่าเฉล่ียความพึงพอใจ ประดบัของความพึงพอใจ 

4.50 – 5.00 
3.50 – 4.49 
2.50 – 3.49 
1.50 – 2.49 
ต ่ากวา่ 1.50 

                ระดบัความพึงพอใจ ดีมาก  
                ระดบัความพึงพอใจ ดี 
                ระดบัความพึงพอใจ ปานกลาง 
                ระดบัความพึงพอใจ พอใช ้
                ระดบัความพึงพอใจ ควรปรับปรุง 
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 จากการค านวณหาค่าเฉล่ียและระดบัความพึงพอใจของโปรแกรมประเมินผลผงัโรงงาน ได้
ค่าเฉล่ียดงัตารางต่อไปน้ี  
 
ตาราง 4.14 แสดงค่าเฉล่ียระดบัความพึงพอใจแบบฟอร์มค าถามในการประเมินดา้นการตรงตาม
ความตอ้งการของผูใ้ชโ้ปรแกรม 

รายการประเมิน ค่าเฉล่ีย S.D ระดบัของความพึงพอใจ 

1. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นรับขอ้มูล 
2. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการการแสดงผลขอ้มูล  
3. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการเช่ือมโยงขอ้มูลในโปรแกรม 
4. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการสรุปผลลพัธ์  
5. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการจดัการในส่วนการแจง้เตือน 
6. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการประเมินผงัโรงงาน 

4.00 
4.10 
3.47 
4.33 
3.47 
4.46 

0.87 
0.85 
0.74 
0.75 
0.97 
0.68 

ดี 
ดี 

ปานกลาง 
ดี 

ปานกลาง 
ดี 

 
 จากตารางท่ี 4.14 เห็นไดว้า่ระดบัของความพึงพอใจ จากค าถามทุกขอ้ไดร้ะดบัของความพึง
พอใจปานกลางถึงดีโดยมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 3.47-4.46 ซ่ึงเม่ือหาค่าเฉล่ียโดยรวมความตอ้งการของผูใ้ช้
โปรแกรมอยู่ท่ี 3.97 และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.81 เห็นได้ว่าระดบัของความพึงพอใน
ดา้นการตรงตามความตอ้งการของผูใ้ชโ้ปรแกรมอยูใ่นระดบัดี  
 
ตาราง 4.15 แสดงค่าเฉล่ียระดบัความพึงพอใจแบบฟอร์มค าถามความพึงพอใจดา้นการท างานได้
ตามฟังกช์นังานของโปรแกรม  

รายการประเมิน ค่าเฉล่ีย S.D ระดบัของความพึงพอใจ 

1. ความถูกตอ้งในการจดัเก็บขอ้มูลน าเขา้ 
2. ความถูกตอ้งในการแสดงขอ้มูล 
3. ความถูกตอ้งในการปรับปรุงแกไ้ขขอ้มูล 
4. ความถูกตอ้งในการลบขอ้มูล 
5. ความถูกตอ้งของผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการประมวลผลในโปรแกรม 
6. ความรวดเร็วในการประมวลผลของโปรแกรม 
7. ความน่าเช่ือถือไดข้องโปรแกรม 
8. ความครอบคลุมของโปรแกรมท่ีพฒันากบัการค านวณงานจริง 
9. การป้องกนัขอ้ผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน 

4.83 
4.67 
3.83 
3.76 
4.43 
4.43 
4.10 
3.86 
3.83 

0.38 
0.48 
1.09 
0.97 
0.63 
0.66 
0.84 
0.81 
0.83 

ดีมาก 
ดีมาก 
ดี 
ดี 
ดี 
ดี 
ดี 
ดี 
ดี 
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 จากตารางท่ี 4.15 เห็นไดว้า่ระดบัของความพึงพอใจ จากค าถามทุกขอ้ไดร้ะดบัของความพึง
พอใจดีถึงดีมากโดยมีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 3.76-4.83 ซ่ึงเม่ือหาค่าเฉล่ียโดยรวมด้านการท างานได้ตาม
ฟังก์ชนังานของโปรแกรมอยูท่ี่ 4.19  และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.75 เห็นไดว้า่ระดบัของ
ความพึงพอในดา้นการท างานไดต้ามฟังกช์นังานของโปรแกรมอยูใ่นระดบัดี 
 
ตาราง 4.16 แสดงค่าเฉล่ียระดบัความพึงพอใจแบบฟอร์มค าถามความพึงพอใจดา้นความง่ายต่อการ
ใชง้านโปรแกรม  

รายการประเมิน ค่าเฉล่ีย S.D ระดบัของความพึงพอใจ 

1. ความง่ายต่อการใชง้านของโปรแกรม 
2. ความเหมาะสมในการเลือกใชช้นิดตวัอกัษรบนจอภาพ 
3. ความเหมาะสมในการเลือกใชข้นาดของตวัอกัษรบนจอภาพ 
4. ความเหมาะสมในการใชสี้ของตวัอกัษรและรูปภาพ 
5. ความเหมาะสมในการใชข้อ้ความเพื่ออธิบายส่ือความหมาย 
6. ความเป็นมาตรฐานเดียวกนัในการออกแบบหนา้จอภาพ 
7. ความเหมาะสมในการปฏิสมัพนัธ์โตต้อบกบัผูใ้ช ้
8. ความเหมาะสมในการวางต าแหน่งของส่วนประกอบบนจอภาพ 
9. ค าศพัทท่ี์ใชผู้ใ้ชมี้ความคุน้เคยและสามารถปฏิบติัตามไดโ้ดยง่าย 

4.33 
3.63 
3.77 
3.20 
3.87 
3.67 
4.30 
3.67 
3.5 

0.76 
1.03 
0.85 
0.92 
0.73 
1.02 
0.83 
0.88 
1.07 

ดี 
ดี 
ดี 

ปานกลาง 
ดี 
ดี 
ดี 
ดี 
ดี 

 
 จากตารางท่ี 4.16 เห็นไดว้า่ระดบัของความพึงพอใจ จากค าถามทุกขอ้ไดร้ะดบัของความพึง
พอใจปานกลางถึงดีมากโดยมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 3.20-4.33 ซ่ึงเม่ือหาค่าเฉล่ียโดยรวมความง่ายต่อการใช้
งานโปรแกรมอยูท่ี่ 3.77 และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.90 เห็นไดว้า่ระดบัของความพึงพอใน
ดา้นความง่ายต่อการใชง้านโปรแกรม อยูใ่นระดบัดี 
 



บทที ่5 
สรุปผลการวจิัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
การสร้างโปรแกรมส าเร็จรูปส าหรับการประเมินผลผงัโรงงานสามารถสรุปผลไดด้งัน้ี   

 
5.1 สรุปผล  

การพฒันาโปรแกรมประเมินผลผงัโรงงาน มีจุดประสงคใ์นการพฒันาเพื่อท าการออกแบบ
โปรแกรมการประเมินผลผงัโรงงาน และสร้างโปรแกรมการประเมินผลผงัโรงงาน และใช้
โปรแกรมโปรแกรมประเมินผลผงัโรงงานท่ีพฒันาข้ึนในกระบวนการเรียนการสอนวิชา การ
วางแผนโรงงานอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยอุีตสาหกรรม มหาวทิยาลยัราชภฏัอุตรดิตถ์ 

โดยไดมี้การวิเคราะห์ออกแบบและพฒันาโปรแกรมใช้โปรแกรมส าเร็จรูป โปรแกรมถูก
พฒันามาให้มีความสามารถอยูบ่นพื้นฐานของการเปรียบเทียบการจดัวางต าแหน่งของแผนกต่างๆ 
ในผงัโรงงานกบัแผนภูมิความสัมพนัธ์ และแผนกต่างๆ ของผงัโรงงานจะอยูใ่นรูปของบล็อกแพลน 

วธีิการพฒันาจะประยกุต ์โดยการใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ เขา้มาใชใ้นการคิดค านวณและ
ประมวลผล โดยงานวิจยัท่ีได้ศึกษาเป็นการประเมินผลผงัโรงงานรวมถึงแก้ปัญหาการวางผงั
โรงงาน ซ่ึงใชข้อ้มูลเชิงปริมาณในการจดัวางผงัโรงงาน ซ่ึงพิจารณาจากการหาค่าใชจ่้ายโดยรวมใน
การขนถ่ายวสัดุระหวา่งแผนกให้น้อยท่ีสุด โดยน าเอาหลกัการของคราฟท ์มาช่วยในการแกปั้ญหา
หรือหาค าตอบ โปรแกรมประเมินผลผงัโรงงานสามารถช่วยให้มีประสิทธิภาพในการประเมินผล
ผงัโรงงานเพิ่มข้ึนเน่ืองจากความรวดเร็วในการค านวณและประมวลผลของคอมพิวเตอร์ 

การตรวจสอบความถูกตอ้งของโปรแกรมการประเมินผลผงัโรงงาน โดยใชผ้งัโรงงานจาก
หนงัสือ Facility Layout And Location An Analytical Approach ผลลพัธ์ของโปรแกรมประเมินผล
ผงัโรงงานท่ีไดมี้ความถูกตอ้งแม่นย  าตรงกบัการค านวณดว้ยมือ 

จากการสอบถามความพึงพอใจของผูใ้ช้โปรแกรมประเมินผลผงัโรงงาน ผูว้ิจยัไดท้  าการ
แจกแบบสอบถามจ านวน 30 ชุด แบ่งเป็น นกัศึกษาจ านวน 25 คน และอาจารยจ์  านวน 5 คน จาก
แบบสอบถามระดบัของความพึงพอใจของการใชง้านโปรแกรมในดา้นต่างๆ  เห็นไดว้า่ระดบัของ
ความพึงพอใจของความตอ้งการของผูใ้ช้โปรแกรมอยูใ่นระดบัดี ( X = 3.97, . .S D  = 0.81) ระดบั
ของความพึงพอใจการท างานไดต้ามฟังก์ชนังานของโปรแกรมอยูใ่นระดบัดี ( X = 4.19, . .S D  = 
0.75) และระดบัของความพึงพอใจของดา้นความง่ายต่อการใช้งานโปรแกรมอยู่ในระดบัดี ( X = 
3.77, . .S D  = 0.90)  ดงันั้นในการด าเนินการของการวจิยัจึงเป็นไปตามวตัถุประสงคท่ี์ผูว้จิยัไดต้ั้งไว ้
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5.2 ข้อจ ากดัของโปรแกรม 
ขอ้จ ากดัต่อไปน้ีก าหนดข้ึนตามขอ้จ ากดัของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
1.โปรแกรมน้ีแสดงผลแบบสองมิติเท่านั้น 
2. แผนกต่างๆ ของผงัโรงงานจะถูกพิจารณาจัดวางในลักษณะของบล็อกแพลนผูใ้ช้
โปรแกรมอาจจ าเป็นตอ้งปรับปรุงผงัโรงงานให้เป็นลกัษณะของบล็อกแพลน เพื่อท าให้
โปรแกรมสามารถใชง้านได ้
3. พื้นท่ีผงัโรงงานโดยรวม (กวา้ง คูณ ยาว หรือ n แถว คูณ m แนว) ในลกัษณะของบล็อก     
แพลน ไม่สามารถสร้างเกิน 30,000 บล็อกได ้ 
4.โปรแกรมไม่สามารถบนัทึกขอ้มูลต่างๆ ท่ีกรอกไปได ้ถา้ท าการปิดโปรแกรมจ าเป็นตอ้ง
กรอกขอ้มูลใหม่ 
5.การปรับอตัราส่วนพื้นท่ีของผงัโรงงานในโปรแกรมจะปัดข้ึนเสมอ  
6.ความเร็วของการท างานของโปรแกรมข้ึนอยูก่บัปัจจยัหลายอยา่ง โดยแปรผนัตาม 

6.1 ความละเอียดของการวาดผงัโรงงานและความซบัซอ้นของผงัโรงงาน  
6.2 การเลือกแนวแกนในการคน้หาค าตอบ 
6.3 จ  านวนวนัและความเร็วของการจ าลองสถานการณ์ 
6.4 ความเร็วของคอมพิวเตอร์ท่ีใชใ้นการประมวลผล   

7.ไม่สามารถบนัทึกรูปการสลบัผงัโรงงานได ้ 
 

5.3 อภิปรายผลการวจัิย  
5.3.1 การพฒันาโปรแกรม  
จากการสร้างโปรแกรมการประเมินผลผงัโรงงานไดมี้การพฒันาโปรแกรมในรูปแบบของ

การใช้ขอ้มูลจากการประเมินผลความสัมพนัธ์ ของผงัโรงงานด้วยการวิเคราะห์ของผูป้ระเมินผงั
โรงงานเบ้ืองตน้และน าขอ้มูลท่ีไดม้าใช้กบัประแกรมการประเมินผลผงัโรงงาน ซ่ึงผลของความ
ถูกตอ้งของโปรแกรมข้ึนอยูก่บัปัจจยัจากผูใ้ชโ้ปรแกรมและการเขา้ใจการใชโ้ปรแกรม 

 ผูว้ิจยัไดน้ าขอ้มูลพื้นฐานจากการสอนมาออกแบบโปรแกรมประเมินผลผงัโรงงงานให้มี
ความเหมาะสม ซ่ึงใหผู้ป้ระเมินท่ีมีความรู้ในดา้นการพฒันาโปรแกรม คือ อาจารยอ์ดุลย ์พุกอินทร์ 
อาจารยสิ์ทธินนัท ์ทองศิริ อาจารยน์นัทวรรณ เทพรักษา อาจารยว์ราภรณ์ พรมฝาย อาจารยพ์งศเ์ทพ 
กุลชาติชยั ไดท้ดลองใช้โปรแกรมตั้งแต่การติดตั้งจนถึงการใช้งานและท าการประเมินผลความพึง
พอใจ 
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การคน้หาค าตอบโดยวิธี คราฟท์  พบว่าค าตอบท่ีได้นั้นมีค่าเท่ากนัทุกคร้ังในการคน้หา
ค าตอบ  

 
5.4 ข้อเสนอแนะและแนวทางแก้ไข 

ในการพฒันาโปรแกรมประเมินผลผงัโรงงานโดยหลกัการพื้นฐานของโปรแกรมน้ีอยูบ่น
พื้นฐานของการเปรียบเทียบการจดัวางต าแหน่งของแผนกต่างๆ ในผงัโรงงานเดิมกับแผนภูมิ
ความสัมพนัธ์ โดยผูใ้ช้โปรแกรมตอ้งสามารถวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ของผงัโรงงานไดถู้กตอ้งจึง
สามารถท าใหโ้ปรแกรมประเมินผลผงัโรงงานไดแ้ม่นย  า 
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การออกแบบผงัโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planting) 
เน้ือหาน้ีกล่าวถึง วธีิการออกแบบผงัโรงงานอยา่งมีระบบ (Systematic Layout Planting) 

และขั้นตอนต่างๆ อยา่งละเอียดซ่ึงจะน าไปสู่ท่ีมาของปัญหาการจดัผงัโรงงาน 
Muther (1973) ไดเ้สนอวธีิการออกแบบผงัโรงงานอยา่งมีระบบ หรือ SLP ในการออกแบบ

ผงัโรงงาน โดยมีแนวคิดพื้นฐานดงัรูปท่ี ก1 ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นวา่ผงัโรงงานจะไดจ้ากการวเิคราะห์
รายละเอียดของกระบวนการตามวธีิการของ SLP โดยการพิจารณาถึง ขอ้มูล การตดัสินใจ วธีิการ 
ตามขั้นตอนต่างๆ ส่วนรายละเอียดจะไดก้ล่าวต่อไป 

 

 
รูปท่ี ก1 ขั้นตอนของการออกแบบผงัโรงงานอยา่งมีระบบ 

 
 

ขอ้มูลขั้นตน้ P,Q,R,S,T และการกิจกรรมต่าง ๆ 

AT ความสัมพนัธ์ของกิจกรรม 

เน้ือท่ีท่ีตอ้งการ เน้ือท่ีท่ีมีอยู ่
แผนภาพความสัมพนัธ์ 

แผนภาพความสัมพนัธ์พื้นท่ี 

นโยบาย/แนวทาง 
ปฏิบติัขององคก์ร 

องคป์ระกอบภายนอก 
 

องคป์ระกอบภายนอก 
 

แผนเชิงทดลอง 
 ข้อพิ จ ารณ าท างด้าน

ความปลอดภยั 

ประเมินผล 
 

เลือกแผน 
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ขั้นตอนที่ 0 เก็บขอ้มูล (Data Collection) ไดแ้ก่ ขอ้มูลส ารอง ผติภณัฑ ์ (Product) ปริมาณ 
กระบวนการผลิต (Routing) ส่ิงสนบัสนุนการผลิต (Supporting) และเวลา (Timing) ปริมาณและ
ชนิดของผลิตภณัฑ ์ เป็นตวัก าหนดชนิดของผงัโรงงาน (ผงัโรงงานแบบผลิตภณัฑ ์ ผงัโรงงานแบบ
กระบวนการและผงัโรงงานแบบท่ีตั้งคงท่ี) ผลิตภณัฑใ์นโรงงานอาจมีหลายชนิดหรือชนิดเดียวก็ได ้
ผลิตภณัฑเ์หล่าน้ีสามารถแสดงเป็นแผนภูมิผลิตภณัฑ์-ปริมาณ การวเิคราะห์ความส าคญัของ
ผลิตภณัฑอ์าจจะวเิคราะห์ความส าคญัของผลิตภณัฑอ์าจจะวเิคราะห์ไดจ้ากแผนภูมิพาเรโต (Pareto 
Diagram) ซ่ึงสามารถแสดงไดด้งัรูปท่ี ก2 
 

         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         

 
รูปท่ี ก2 แผนภูมิผลิตภณัฑ์-ปริมาณ 

  
ขอ้มูลของผลิตภณัฑ ์(P) ปริมาณ (Q) กระบวนการผลิต (R) ส่ิงสนบัสนุนการผลิต (S) และ 

เวลา (T) จะถูกจดัเก็บอยา่งละเอียดเช่น ขอ้มูลของเคร่ืองจกัรในสายงานผลิตไดแ้ก่ขอ้มูลเส้นทาง
การไหลของวสัดุ และแผนการผลิตสามารถน าไปใชใ้นการหารจ านวนของเคร่ืองจกัรแต่ละชนิด
และวเิคราะห์ต่างๆ มีความถูกตอ้งมากยิง่ข้ึน เช่น การหาพื้นท่ีท่ีตอ้งการจากผูป้ฏิบติังานอาจมีความ
ตอ้งการใชพ้ื้นท่ีสูงแต่ถา้น าขอ้มูลเหล่าน้ีมาท าการวิเคราะห์แลว้พื้นท่ีท่ีตอ้งการจริงๆ อาจไม่สูงมาก
ก็ได ้
 
 ขั้นตอนที ่ 1 วเิคราะห์การไหล  (Flow Analysis)   ก่อนการรวบรวมจดัท าขอ้มูลข่าวสารผู ้
วเิคราะห์จะตอ้งก าหนดศูนยก์ลางงาน (Work Center) ซ่ึงมีความเก่ียวขอ้งกบัชนิดผงัโรงงาน จาก 
นั้นก าหนดจดัพื้นท่ี แลว้จึงท าการก าหนดสถานีงานอ่ืนรอบศูนยก์ลางงานต่อไป แผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Operation Chart) ดงัรูปท่ี ก3 ใชใ้นการก าหนดการไหลของผลิตภณัฑ ์ขอ้มูลการ
ไหลของปริมาณสามารถสรุปไดเ้ป็นแผนภูมิจากไป(From-To Chart) แสดงดงัตารางท่ี 1 ตารางน้ี
แสดงถึงปริมาณการขนถ่ายวสัดุจากสถานีงาน i ไปยงัสถานีงาน j ปริมาณการไหลโดยรวมระหวา่ง

   1      2      3       .         ผลิตภณัฑ ์     .      N 

ปริ
มา
ณ 
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สถานีงานสามารถตรวจสอบไดจ้ากแผนภูมิ จาก-ไปและแผนภาพการไหล (Route sheet) ของวสัดุ
แต่ละชนิดดงัแสดงในรูปท่ี 4 ค่าใชจ่้ายโดยรวมของสถานีงานประกอบดว้ยค่าใชจ่้ายในการขนถ่าย
วสัดุกบัระยะทาง ก าหนดให้ระยะทางระหวา่งแผนก i และ j เป็น dij  และค่าชา้จ่ายการเคล่ือนท่ี
วสัดุของสถานีงาน cij ดงัสมการท่ี 1 คือ 
 

  cij = wijdij           (1) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ก3 แผนภูมิการผลิตตลบัเทป 
 

ช้ินส่วน:ตลบัเทป 
หมายเลข:TCG5566 
ผูอ้อกแบบ:สกพจน์ 
วนัท่ี : 1/3/50 

ตลบัเทปเปล่า สารเคมีส าหรับเคลือบ ไมล่าร์ 

จดัเตรียม ผสม 

เคลือบ 

อบ 

ตดั 

ตรวจสอบ 

ผึ่งลม 

ทดสอบ 

รีเฟรช 

บรรจุหีบห่อ 
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โดยท่ี wij คือน ้าหนกัของการไหลวสัดุระหวา่งแผนกดงัสมการท่ี 2 คือ 
 

wij = fijhij          (2) 
 

และ fi คือปริมาณของการไหลวสัดุ (เท่ียว/เวลา) hij คือค่าใชจ่้ายการขนถ่ายวสัดุ(ค่าใชจ่้าย/
หน่วย ระยะทาง) อาจเป็นตน้ทุนคงท่ีและตน้ทุนผนัแปร ของการขนถ่ายวสัดุ ในเวลานั้นๆ หรืออีก
นยัหน่ึงตวัประกอบตวัน้ีอาจเป็นค่าถ่วงน ้าหนกัท่ีรวมถึง ความปลอดภยั ความส าคญัของลูกคา้และ
องคป์ระกอบอ่ืนๆ ถา้ปริมาณการไหลทั้งหมดเก่ียวเน่ืองกนัค่า hij  อาจมีค่าเป็น 1 ได(้โดยทัว่ไป wij 
มีค่าเป็น 0) 
 ค่าใชจ่้ายโดยรวมคือ 
 

C = ∑∑
M

i

M

j
ijc

1= 1=

          (3) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ก4 แผนภาพแสดงการไหลของกระบวนการผลิตตลบัเทป 
 
ดงันั้นการหาค่าใช่จ่ายอยา่งคร่าวๆ จะประกอบไปดว้ยขอ้มูลสามส่วนไดแ้ก่ แผนภูมิจาก-

ไปของปริมาณการไหล แผนภูมิจาก-ไปของค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนท่ียา้ยวสัดุและระยะทางระหวา่ง
สถานีงาน สมการท่ี 1 และ 3 ค่าใชจ่้ายในการขนยา้ยวสัดุ  cij คือบาทต่อช่วยระยะเวลา ปริมาณการ
ไหลไดจ้ากแผนการผลิตหรือขอ้ตกลงของแผนกต่างๆ ในโรงงาน ส่วนค่าใชจ่้ายของการขนถ่าย
วสัดุข้ึนอยูก่บัวธีิการแลกเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการขนถ่ายวสัดุนั้นๆ ระยะทางข้ึนอยูก่บัผงัโรงงานท่ี

       เคลือบดา้นหนา้               เคลือบดา้นหลงั 
 
 
 
 
 
 
 
 
      

 
 
 

ห้องเก็บของ 

 
หีบห่อ 

 
ตรวจการหมุน 

 
รีเฟรช 

 
เก็บ 

 
ทดสอบ 

 
ตดั 
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ตดัสินใจเลือกการออกแบบผงัโรงงาน จึงสามารถทดลองเปล่ียนแปลงค่าต่างๆ ไดต้ามความ
เหมาะสม 

 

ตารางท่ี ก1 แผนภูมิจาก-ไป 
 

รูปแบบของการไหลมีหลายแบบ รูปท่ี ก5 แสดงถึงรูปแบบการไหลท่ีเป็นไปได ้รูปท่ี ก5 ก 
แสดงรูปแบบการไหลแบบเส้นตรง รูป ก5 ข  แสดงรูปแบบการไหลแบบตวัย ู รูปท่ี ก5 ค แสดง
รูปแบบการไหลแบบตวัเอส รูปท่ี ก5 ง แสดงรูปแบบการไหลแบบซิกแซก รูปแบบการไหลท่ีนิยม
อยา่งหน่ึงคือสพายน์ (Spine) ดงัรูปท่ี ก6 เป็นรูปแบบการไหลแบบผสมท่ีเป็นเส้นตรงแต่ถา้เป็นการ
ขนถ่ายภายในสถานีจะเป็นรูปตวัย ูส่วนแผนกรับ-ส่งสินคา้จะอยูด่า้นตรงขา้มซ่ึงกนัและกนั โรงงาน
ทัว่ไปมกัเป็นส่วนประกอบช้ินส่วนยอ่ยแลว้น ามาประกอบกนั ในขั้นตอนสุดทา้ยหรืออาจเป็น
สายการผลิตท่ีมีช้ินส่วนยอ่ยไหลเขา้ตั้งฉากกบัสายการผลิต ดงัรูปท่ี ก7 ส่ิงส าคญัในการออกแบบผงั
โรงงานคือจะตอ้งหลีกเล่ียงการออกแบบผงัโรงงานท่ีท าใหเ้กิดการไหลของวสัดุท่ีวกวนและสับสน 
 
  
 
     
 
 
 
 
 

รูปท่ี ก5 รูปแบบการไหลของวสัดุลกัษณะต่างๆ 
 
 
 

จาก-ไป SR PC PS IC XT AT 
SR - 40 10 30 10 50 
PC  -    100 
PS   -   102 
IC    -  100 
XT   100  -  
AT 100 5 2 5 5 - 

(ก) การไหลแบบเส้นตรง                        (ข) การไหลแบบตวั S                        

(ค) การไหลแบบตวั U                      (ง) การไหลแบบตวั W  
       (สลบัฟันปลา) 
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รูปท่ี ก6 รูปแบบการไหลแบบสพายน์ 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ก7 รูปแบบการไหลของวสัดุเขา้สู่การประกอบ 
 

ขั้นตอนที ่ 2 พิจารณาเชิงคุณภาพ (Qualitative Consideration) ในการระบุความสัมพนัธ์    
ระหวา่สถานีงานสองสถานีสามารถกระท าไดย้ากและไม่สามารถก าหนดไดแ้น่นอนตายตวั เช่น
แผนกรับสินคา้และแผนกส่งสินคา้อาจจ าเป็นตอ้งใชอุ้ปกรณ์ขนวสัดุร่วมกนั หรือการใหแ้ผนก
วศิวกรรมและแผนกจดัซ้ืออยูติ่ดกนัเพื่อใหแ้น่ใจวา่ผลิตภณัฑน์ั้นมีการตรวจสอบคุณภาพ มีการ
ติดต่อส่ือสารท่ีสะดวก อยา่งนอ้ยท าใหมี้ประสิทธิภาพมากกวา่การใหแ้ผนกทั้งสองอยูด่า้นตรงขา้ม
กนัในอาคาร ส่วนประกอบทางสภาวะแวดลอ้มท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการ ก็จ  าเป็นท่ีจะตอ้ง
วเิคราะห์อยา่งละเอียดเช่น แรงสั่นสะเทือน เสียง กล่ินเป็นตน้ ขอ้มูลข่าวสารเหล่านั้นจะถูกระบุอยู่
ในแผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ (Relation Chart) หรือเรียกสั้นๆ วา่ แผนภูมิ REL ดงัตวัอยา่งในรูป  

ประกอบ 1 ประกอบ 2 

ประกอบ 3 ประกอบ 4   ทดสอบ 

ประกอบ 
ขั้นสุดทา้ย 

ช่องทางเดิน 

ช้ินส่วนยอ่ย 

ช้ินส่วนยอ่ย 

ช้ินส่วนยอ่ย 

ประกอบ 

ก) การป้อนช้ินส่วนแบบขนาน 

ประกอบ 

ช้ินส่วนยอ่ย 

ข) การป้อนช้ินส่วนแบบตั้งฉาก 
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ก8 สภาวะแวดลอ้มพิเศษจะถูกระบุในแผนภูมิดว้ย เช่น แผนกสีมีวสัดุติดไฟ (PS) ไดง่้ายจึงควรอยู่
ติดแผนกวสัดุ (PC) 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 8 แผนภาพ SEL 
แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์จะประกอบดว้ยส่ีเหล่ียมขนมเปียกปูนหลายรูป ส่ีเหล่ียมขนม

เปียกปูนแต่ละรูปแสดงถึงความสัมพนัธ์ของแต่ละแผนกซ่ึงมีค่าเป็น A E I O U และ X สัญลกัษณ์
เหล่าน้ีแสดงถึงระดบัความตอ้งการความใกลชิ้ดกนัระหวา่สองแผนก โดยแบ่งเป็น 6 ระดบัดงั
ตารางท่ี ก2  
  

ระดบัความใกลชิ้ด คะแนนเชิงคุณภาพ 
แบบเชิงเส้น 

คะแนนเชิงคุณภาพ 
เอก็โปเนนเชียล 

A     Absolutely Necessary 4 81 
E     Especially Necessary 3 27 
I       Important 2 9 
O     Ordinary 1 3 
U     Unimportant 0 1 
X     Undesirable -1 -243 

ตารางท่ี ก2 แสดงระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนก 
 

สัญลกัษณ์เหล่าน้ี สามารถใหเ้ป็นคะแนนเชิงคุณภาพเพื่อสะดวกในการค านวณไดเ้ป็นสอง
ชนิดคือ การมใหค้ะแนนเชิงคุณภาพแบบเชิงเส้นและการใหค้ะแนนคุณภาพแบบเอ็กโปเนนเชียล 
ดงัตารางท่ี ก2  
 ค่าเหล่าน้ี เป็นการให้คะแนนเชิงคุณภาพ จึงไม่สามารถใช้ได้กับกระบวนการทาง
คณิตศาสตร์ได้ทุกกรณี เช่นไม่อาจกล่าวไดว้่า A มีค่าเท่ากบั 2 หรือ A ในดา้นความปลอดภยัมีค่า

SR 

PC 

PS 

IC 

XT 

AT 
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 X 
2 

 U 
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 O 
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O 
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 E 
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 E 
1 

 

E 
1 

 

E 
1 

 

A 
1 

 

O 
1 

 

I 
1 

 U 

 

1.  การไหลวสัดุ 
2.. ความปลอดภยั 
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เท่ากบั A ในดา้นความสะดวกในการท างาน แต่อยา่งไรก็ดีมีการน ากระบวนการทางคณิตศาสตร์มา
ใช ้ควรจะระบุค าอธิบายแสดงความสัมพนัธ์ในช่องส่ีเหล่ียมขนมเปียกปูนดว้ย 
  

ขั้นตอนที่ 3 แผนภาพแสดงความสัมพนัธ์ (Relation Diagram)แผนภาพแสดงความสัมพนัธ์ 
(Relationship Diagram) แสดงถึงความสัมพนัธ์ของขอ้มูลเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพโดยมีกรอบรูป
ส่ีเหล่ียมแทนสถานีงานแต่ละแผนก กรอบส่ีเหล่ียมเหล่าน้ีจะมีการจดัเรียงกนัอยา่งมีเหตุผลและจะ
ถูกเช่ือมโยงกนัดว้ยเส้นต่างๆ ท่ีแสดงความสัมพนัธ์ของแต่ละแผนก (A,E,I,O,U หรือ  X) แผนภาพ
แสดงความสัมพนัธ์อยา่งง่ายเป็นดงัรูป ก9 กระบวนการจดัเรียงกรอบส่ีเหล่ียมเหล่าน้ีจะท าซ ้ าหลาย
คร้ังเพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์ท่ีดี นัน่คือ แผนกท่ีมีความสัมพนัธ์เป็น A  ควรอยูติ่ดกนั 

 

 

                                                                                                                                    

 

 

 

ก) แผนภาพแสดงความสัมพนัธ์ของผงัโรงงานเร่ิมตน้ 

 

 

 

 

ข) แผนภาพแสดงความสัมพนัธ์ของผงัโรงงานเม่ือจดัเสร็จแลว้ 

รูปท่ี ก9  แผนภาพแสดงความสัมพนัธ์ของผงัโรงงานก่อนการจดัและเม่ือจดัเสร็จแลว้ 
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ให ้ rij เป็นความสัมพนัธ์ระหวา่งสถานี i และ j โดยสามารถก าหนดค่า rij ไดต้าม
ความสัมพนัธ์ และให ้V( rij  ) เป็นฟังกช์ัน่ โดยฟังกช์ัน่น้ีอาจมีค่าเป็น V(A) = 81 V(E) = 27 V(I) =9 
V(O)= 3 V(U)=1 V(X)=-243 (ตารางท่ี ก2) เม่ือคะแนนความสัมพนัธ์เป็นแบบเอก๊ซ์โปเนนชียลการ
จดัเรียงแผนกในตอนเร่ิมตน้จะพิจารณาถึง ค่าความใกลชิ้ดโดยรวม (Total Closeness Rating) 

  TCRi = ∑
,1

M

jj i

V


 (rij  )                                  (4) 

โดย M เป็นสถานีงาน 

สถานีงานใดท่ีมีค่า TCRi มากหมายความว่าสถานีนั้นมีความสัมพนัธ์กับแผนกอ่ืนมาก
ดงันั้นสถานีงานนั้นควรอยู ่บริเวณก่ึงกลางของผงัโรงงาน ขั้นตอนในการสร้างผงัโรงงานขั้นตอน
แรกคือเรียงล าดบัค่า TCRi จากมากไปหานอ้ย จากนั้นเร่ิมวางสถานีท่ีมีค่า TCRi มากท่ีสุดก่อนและ
จากนั้นผงัสถานีอ่ืนๆ ต่อไปตามล าดบัโดยรอบสถานีแรก ค่าความใกลชิ้ด (Total Closeness Rating) 
ท่ีใชพ้ิจารณามีสองอยา่งคือ ค่าความใกลชิ้ดส าหรับสถานีท่ีอยูติ่ดกนั (Total Closeness Rating with 
Adjacent Department) ซ่ึงจะตอ้งให้มีค่ามากท่ีสุด หรือค่าความใกลชิ้ดท่ีพิจารณาระยะทางระหวา่ง
แผนก(Total Closeness Rating with Distance Between Department)ซ่ึงจะต้องมีค่าน้อยท่ีสุด ดัง
สมการต่อไปน้ี  

  Maximize V =  )(∑∑
1

1 1

ij

M

i

M

ij

ij rV


 

                                 (5) 

 ค่า  ij  เป็น 1 ถา้แผนก i และ j อยูติ่ดกนั และค่า  ij  เป็น 0 ถา้แผนก i และ j ไม่ไดอ้ยู่
ติดกนั 

 สมการค่าความใกลชิ้ดท่ีพิจารณาระยะทางระหวา่งแผนกคือ 

  Minimize Z =  ijij

M

i

M

ij

dV r )(
1=

1

1+=
∑∑                                  (6) 

 การปรับเปล่ียนการวางแต่ละแผนกต่างๆ จะท าหลายคร้ังเพื่อให้ได้ค  าตอบท่ีดี โดยอาจ
พิจารณาค่าความใกล้ชิดหรือพิจารณาระยะทางก็ได้ มีวิธีการฮิวรีสติกหลายอย่างท่ีใช้ในการหา
ค าตอบประเภทน้ีวธีิการใชท่ี้นิยมอยา่งหน่ึงไดแ้ก่วิธีการ VNZ ฮิวรีสติก และวิธี Branch and Bound 
ฯลฯ  
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 ขั้นตอนที่ 4 ความตอ้งการพื้นท่ี (Space Requirement) ความต้องการพื้นท่ีสามารถหาได้
หลายวิธี เช่น อาจใช้มาตรฐานทางอุตสาหกรรมในการก าหนดความต้องการพื้นท่ีต่อหน่วย
ทรัพยากรสามารถน าไปใช้หาจ านวนพนักงาและเคร่ืองจกัรในแผนกได้ วิ ธีการน้ีจ าเป็นตอ้งท า
รายการอุปกรณ์ เคร่ืองจกัร ชั้นวางของ ฯลฯ ท่ีจะตอ้งใช้พื้นท่ีข้ึนมาก่อน เม่ือได้รายการอุปกรณ์
เคร่ืองจกัรแล้วจากนั้นจึงน ามาสร้างผงัโรงงานอย่างคร่าวๆ แล้วจึงน ามาปรับเปล่ียนให้เข้ากับ
มาตรฐาน พื้นท่ีการใช้งานเหล่าน้ี สามารถปรับเปล่ียนได้ตามความเหมาะสม แต่ส่ิงท่ีผูว้ิเคราะห์
จะต้องค านึงถึงจะต้องระมัดระวงัการปรับเปล่ียนมาตรฐาน เพื่อให้เข้ากับสภาพท่ีเป็นอยู่และ
เทคโนโลยท่ีีเปล่ียนแปลง 

 ขั้นตอนที่ 5 การพิจารณาพื้นท่ีท่ีมีอยู ่(Space Availability) หลงัจากท่ีไดผ้งัโรงงานตวัอยา่ง
เม่ือพิจารณาดูอาจพบวา่พื้นท่ีท่ีมีอยูจ่ริงอาจนอ้ยกวา่พื้นท่ีท่ีตอ้งการได ้ถา้มีการเพิ่มแผนกข้ึนมาใหม่
การออกแบบจ าเป็นตอ้งเผื่อพื้นท่ีของทรัพยากรดว้ย เช่น วตัถุดิบ พลงังาน พนกังาน การไหลของ
วสัดุ เป็นตน้ แต่อย่างไรก็ดีอาจถูกจ ากดัดา้นพื้นท่ีท่ีมีอยู่จริงและงบประมาณก็ไดแ้ต่ผูอ้อกแบบผงั
โรงงานจึงจ าเป็นตอ้งก าหนดและเตรียมการอธิบายเหตุผลท่ีไม่สามารถจดัหาพื้นท่ีตามท่ีก าหนดได ้

 ขั้นตอนที่ 6 แผนภาพความสัมพนัธ์พื้นท่ี (Space Relationship Diagram) แผนภาพประเภท
น้ีแสดงความสัมพนัธ์แสดงถึงผงัโรงงานกบัพื้นท่ีท่ีมีอยู่จริง จากขั้นตอนท่ีแลว้การจดัผงัโรงงาน
โดยสมมติให้แผนกต่างๆ มีพื้นท่ีเท่ากนัและจดัผงัโรงงานโดยการสลบัแผนกต่างๆ เป็นคู่ๆ เพื่อให้
ไดค้  าตอบท่ีดี แต่อยา่งไรก็ตามในปัญหาการจดัผงัโรงงานท่ีเกิดข้ึนจริงนั้นความตอ้งการพื้นท่ีและ
รูปร่างของแต่ละแผนกไม่เหมือนกนั แผนภาพความสัมพนัธ์พื้นท่ีน้ีจึงเปล่ียนจากเดิมท่ีให้แต่ละ
แผนกถูกแทนท่ีด้วยกรอบส่ีเหล่ียมท่ีมีขนาดรูปร่างเท่ากนั มาเป็นให้แต่ละแผนกถูกแทนท่ีด้วย
ส่ีเหล่ียมเล็กๆ มีขนาดเท่ากนัหลายๆ รูป (Grid) หรือกริดและน าส่ีเหล่ียมเล็กๆ นั้นมาประกอบเขา้
ดว้ยกนั จะไดแ้ผนกท่ีมีขนาดและรูปร่างซ่ึงเป็นสัดส่วนตามความเป็นจริง และส่ีเหล่ียมเล็กๆ เหล่าน้ี
สามารถจดัเรียงกนัใหม่เพื่อหาค าตอบของปัญหาจริงได ้

การสลบัแผนกในแผนกภาพความสัมพนัธ์พื้นท่ีท่ีไม่ใช่ส่ิงท่ีง่าย แผนกต่างๆ มีกริดเป็น
สัดส่วนกบัพื้นท่ีของแผนก รูปท่ี ก10 แสดงถึงกริดขนาด 20*30 ช่องเป็นค าตอบเร่ิมแรกของปัญหา
ตวัอยา่งท่ีแลว้ โดยมีพื้นท่ีของแต่ละแผนกจากตาราง ก2  

 ในการสลบัแผนกจะตอ้งท าการกลบักริด เพื่อรักษาขนาดของผงัโรงงานและขนาดของแต่
ละแผนกไดค้งเดิม มีวิธีการและโปรแกรมหลายชนิดท่ีช่วยในการสลบักริดแผนกท่ีอยูติ่ดกนัหรือ
แผนกท่ีมีขนาดเดียวกนั ส่วนแผนกมีขนาดเดียวกนัอยูแ่ลว้การสลบัท าไดง่้าย ในขณะท่ีแผนกท่ีอยู่
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ติดแต่มีขนาดต่างกนัการกลบัท าไดย้ากกวา่ วิธีการมีการสลบัแผนกท่ีมีขนาดต่างกนัแต่อยูใ่กลก้นั
คือ เลือกกริดของแผนกท่ีมีขนาดใหญ่กว่าท่ีอยู่ไหลจุดเซ็นทรอยด์ของแผนกท่ีเล็กกว่า มากท่ีสุด 
จากนั้นเลือกกริดของแผนกท่ีใหญ่กว่าให้เท่ากบัจ านวนกริดแผนกท่ีเล็กกว่า เพื่อท าการสลบักริด
ระหว่างสองแผนก ส่ิงท่ีส าคญัคือจะตอ้งตรวจสอบว่าทั้งสอบแผนกตอ้งเกาะกลุ่มกนัไม่มีกริดใด 
กริดหน่ึงแตกแยกออกมา รูปท่ี ก11 แสดงถึงการสลบัแผนกท่ีมีขนาดไม่เท่ากนั ดงัตารางท่ี ก3 กริด
มีเคร่ืองหมาย “*” คือกริดแรกของ PS ท่ียา้ยมาท่ีเลือกต าแน่งน้ีเน่ืองจากอยูไ่กลจากจุดเซ็นทรอยด ์
ของ PS เก่ามากท่ีสุด จากนั้นจึงท าการเลือกกริดให้ครบ 45 กริด  ไดเ้ป็นเส้นขั้นบนัได ้อยา่งไรก็ดี
รูปร่างของแผนกยงัไม่เป็นท่ีตอ้งการ จากนั้นทดลองยา้ยกริด 9 รูปเป็นรูปก้นหอยไดรูปร่างของ
แผนกใหม่เป็นรูปเส้นประ “....”ทางเลือกอีกอยา่งหน่ึงท่ีเป็นเส้นประ “---” แสดง ถึงลกัษณะของผงั
โรงงานท่ีสามารถเพิ่มช่องทางเดินได้ เกณฑ์ในการตดัสินเลือกของผูว้ิเคราะห์มีสองประการคือ
ประการแรกจะต้องท าได้ง่าย ประการท่ีสองจะต้องเหมาะสมกับสภาพจริง ปัญหาอย่างหน่ึงท่ี
เกิดข้ึนในการสลบัต าแหน่งของแผนกหลายคร้ังคือท าใหก้ารค านวณท่ีผา่นมาลดความหมายลง 
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แผนก พื้นท่ี (ตารางฟุต) 

SR 10,000 

PC 6,000 

PS 45,00 

IC 12,000 

XT 15,000 

AT 12,500 

รวม 60,000 

ตารางท่ี ก3 แสดงขนาดพื้นท่ีของปัญหาตวัอยา่ง 

เม่ือสลบัต าแหน่งแลว้จะท าใหจุ้ดเซ็นทรอยด ์ ของแผนกอาจเปล่ียนไปเน่ืองจากรูปร่างของ
แต่ละแผนกเปล่ียนแปลง เช่นแผนก PS ในรูปท่ี ก11 มีจุดเซ็นทรอยด์เปล่ียนไป เพื่อหลีกเล่ียงการ
ค านวณหาจุดเซ็นทรอยด ์ ทุกๆ คร้ังท่ีท าการสลบัแผนก จ าเป็นตอ้งหาจุดเซ็นทรอยดใ์หม่โดยการ
สลบัจุดเซ็นทรอยดใ์นผงัโรงงานตัง่แต่แรกถา้การสลบัต าแหน่งแลว้ไดผ้ลดีจะช่วยลดการค านวณหา
ค่าจุดเซ็นทรอยด์และระยะทางของแต่ละแผนก 
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ขั้นตอนที่ 7 และ 8 พิจารณาขอ้ก าหนดและขอ้จ ากดัต่างๆ (Modifying Consideration and 
Limitation) จากท่ีผ่านมาผงัโรงงานท่ีได้ยงัมีรายละเอียดของกระบวนการ และระบบท่ีใช้ในผงั
โรงงาน อาจจ าเป็นตอ้งปรับผงัโรงงานใหม่เพื่อให้เขา้กบัสภาพขอ้จ ากดัทางดา้นพื้นท่ีหรือขอ้จ ากดั
ทางดา้นกระบวนการการผลิต เช่นระบบขนส่งทางน ้ า ทางบก อาจตอ้งอยูติ่ดกบัแผนรับ-ส่งสินคา้ 
พื้นภายในอาคารตอ้งสามารถรองรังแรงสั่นสะเทือนได ้ส่ิงอ านวยความสะดวก เช่น ความร้อน การ
ระบายอากาศ ระบบระบายอากาศ (HAVC) แสงสวา่ง ระบบระบายของเสีย ระบบอดัอากาศ ไฟฟ้า
และระบบพลงังานต่างๆ ฯลฯ 
 การออกแบบบล็อกแพลนจะต้องพิจารณาถึงระบบขนถ่ายวสัดุ ช่องทางเดินควรเป็น
เส้นตรงและอยูใ่กลก้บัจุดรับส่งวสัดุโดยปราศจากส่ิงกีดขวางใดๆ 

ขั้นตอนที่ 9 การประเมินผล (Evaluation) เม่ือถึงจุดน้ีจะมีผงัโรงงานให้เลือกหลายแบบรูป
ท่ีแสดงถึงการไหลของวสัดุ ตารางเปรียบเทียบขอ้ดีขอ้เสียของผงัโรงงาน ค่าใชจ่้ายของผงัโรงงาน 
ปริมาณการไหลความถ่ี ระยะทางค่าความใกล้ชิดของขอ้มูลเชิงคุณภาพ องค์ประกอบเหล่าน้ีจะ
รวมถึง ความยืดหยุ่น (Flexibility) การบ ารุงรักษา (Maintainability) ความสามารถของการเพิ่มเติม
อุปกรณ์ตามความตอ้งการ (Modularity) ความปลอดภยั (Safety) และ ง่ายต่อการปฏิบติังาน 
 
. 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ควิเอพ ี(Quadratic Assignment Problems, QAP) 
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คิวเอพ ี(Quadratic Assignment Problem, QAP)    
เน้ือหาน้ีกล่าวถึงรูปแบบของปัญหา คิวเอพี  (Quadratic Assignment Problems, QAP)         

และตัวแปรต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องรวมถึงรูปแบบสมการทางคณิตศาสตร์ท่ีเก่ียวข้อง กับปัญหาน้ี 
(Kusiak,1990) 
 Koopmans และ Beckmann (1957) ไดก้ล่าววา่แบบจ าลองปัญหาการจดัผงัโรงงานใน
รูปแบบของการไหลวสัดุของแผนกต่าง ๆ ซ่ึงแบบจ าลองน้ีน าไปสู่รูปแบบปัญหา คิวเอพี โดย
ก าหนดให้ 

n  คือ จ านวนของแผนกต่าง ๆ หรือจ านวนพื้นท่ี 
aij คือ รายไดจ้ากการน าเดินงานของแผนก i ท่ีต  าแหน่ง j 
fik คือ การไหลของวสัดุจากแผนก i ไปแผนก k 

 cjl คือ ค่าขนส่งหน่วยวสัดุ (Unit of Material) จากต าแหน่ง j ไปยงัต าแหน่ง l 
 xij  คือ 1 (ถา้แผนก i อยูท่ี่ต  าแหน่ง j) ,  0 (ถา้แผนก i ไม่อยูท่ี่ต  าแหน่ง j) 
 โดยมีขอ้สมมุติเพิ่มเติมคือ 
 aij  เป็นรายไดร้วม (Total Revenue) หกัค่าลงทุนเร่ิมแรกแต่ไม่รวมถึงค่าขนส่งวสัดุระหวา่ง
แผนก 
 fik ไม่ข้ึนอยูก่บัต าแหน่งของแผนกต่างๆ 
 cjl ไม่ข้ึนอยูก่บัแผนกต่างๆและค่าขนส่งโดยตรงจากแผนก i ไปยงัแผนก k และถูกวา่ท่ีจะ
ขนส่งผา่นแผนกท่ี 3 ก่อน 
 จากตวัแปรท่ีกล่าวมาสามารถเขียนอยูใ่นรูปแบบสมการเป็น 
 

  max xxcfxa klijjl

n
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j
ij

∑∑∑∑∑∑
1 1 1 11 1     

       (1) 

โดยท่ี  

 


n

j
ijx

1

  = 1  i = 1,…,n       (2) 

 ∑
1

n

i
ijx



 = 1  j  = 1,…,n       (3) 

 xij = 0 หรือ 1  i = 1,…,n , j  = 1,…,n      (4) 
 
 

ถา้ aij เป็นค่าใชจ่้ายของการสร้างและด าเนินการของแผนก i ต าแน่งท่ี j แทนท่ีจะเป็น 
รายไดโ้ดยรวมของแผนก i ต าแหน่งท่ี j สมการท่ี(1) อาจเขียนใหม่ไดเ้ป็นสมการท่ี (5) 
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  min xxcfxa klijjl
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     (1a) 

 
aij  =  ตน้ทุนคงท่ีของแผนก i  ต าแหน่ง j 

 fik =  การไหลของวสัดุระหวา่งแผนก i ไปยงัแผนก k  
 cjl = ตน้ทุนการไหลวสัดุต่อหน่วยจากต าแหน่ง j  ไปยงัต าแหน่ง l 
และ  

bijkl =  fik cjl+ aij  ถา้ i = k และ j = l 
 =  fik cjl  ถา้ i = k และ j = l 

 เม่ือแทนค่า bijkl ลงในสมการ (1a) ไดว้า่ 
  

min xxcb klijjlijkl

n

i

n

j

n

k

n

l

∑∑∑∑
1 1 1 1   

      (1b) 

. 
จากสมการท่ีผา่นมาสามารถกล่าวไดว้า่ถา้ i = k หมายความวา่ j = l ถา้ j = l หมายความวา่  

l = k ถา้ i = k หมายความวา่ j = l  ถา้ j = l หมายความวา่ l = k เน่ืองจากสมการท่ี (2) และ (3) ดงันั้น
จ านวนแผนกต่างๆจึงก าหนดให้เท่ากบัจ านวนต าแหน่งท่ีตั้ง  หรือในบางปัญหาจ านวนแผนกอาจ
น้อยกว่าจ านวนท่ีตั้ง โดยให้บางแผนกเป็นสถานีหุ่น (Dummy) และก าหนดให้มีปริมาณการไหล
เป็นศูนย ์
 ถา้ aij  มีค่าเป็นศูนยห์รือเหมือนกนั(identical) สมการท่ี (1a) สามารถลดรูปไดเ้ป็น 
 

min xxcf klijjl
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      (1c) 

 
เน่ืองจากสมการสามารถแสดงไดห้ลายรูปแบบ และโดยส่วนมากแลว้สมการท่ี (1c) และ

สมการบงัคบัท่ี (2) - (4) ถูกเรียกวา่ Quadratic Assignment Problems 
ปัญหา คิวเอพี กบัสมการ (1a) สมการบงัคบัท่ี (2) - (4) ไดน้ ามาใชร่้วมกบัแผนจ าลองของ

ปัญหาการจดัผงัโรงงาน แต่ก็ไม่ไดห้มายความวา่ปัญหาการจดัผงัโรงงานทั้งหมดจะอยูใ่นรูปของ 
คิวเอพี ยกตวัอยา่งเช่นการจดัวางต าแหน่งของเคร่ืองจกัรในโรงงานโดยไม่ทราบต าแหน่งท่ีตั้งของ
เคร่ืองจกัร ปัญหาน้ีม่ีสามารถท่ีจะหาค าตอบไดเ้น่ืองจากไม่ทรายระยะทางท่ีแน่นอนและระยะทางท่ี
แน่นอนของต าแหน่ง j กบั l จะมีความสัมพนัธ์กบัเคร่ืองจกัรอ่ืน ๆ ดว้ย 
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 ในบางสถานการณ์ปัญหาการจดัผงัโรงงานอาจพบกบัปัญหาท่ีขนาดพื้นท่ีของแต่ละแผนก
ไม่เท่ากนั ถา้เป็นเช่นน้ีแลว้การสลบัต าแหน่งเพื่อท าการปรับปรุงผงัโรงงานจะท าไดย้าก ผงัโรงงาน
ท่ีมีขนาดพื้นท่ีของแต่ละแผนกไม่เท่ากนัสามารถเขียนเป็นสมการไดด้งัสมการท่ี (5) 
 

min xxcf klij
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      (5) 

 โดยท่ี  
 

 


n

j
ijx

1

  = 1  i = 1,…,n     (6) 

 ∑
1

n

i
ijx



 = 1  j  = 1,…,n     (7) 

 xij = 0 หรือ 1  i = 1,…,n , j  = 1,…,n    (8) 
 
 โดยท่ี ck

jl  คือค่าขนส่งของหน่วยวสัดุจากต าแหน่ง j ไปยงัต าแหน่ง l ภายใตก้ารจดัเรียง k 
และสมการบงัคบัท่ี (6) - (8) เป็นไปเช่นเดียวกบั (2) - (4)  
 ให ้k เป็นวธีิการจดัเรียงทั้งหมดท่ีเป็นไปได ้และข้ึนอยูก่บัขนาดพื้นท่ีของแต่ละแผนกซ่ึงไม่
จ  าเป็นตอ้งเท่ากบั n! เน่ืองจากวา่ผงัโรงงานบางผงัอาจมีขนาดเท่ากนัซ่ึงไม่ตอ้งท าการค านวณ
ทั้งหมด 
 
 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
ปัญหา เอน็พฮีาร์ด (NP-hard) 
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 ปัญหาเอน็พฮีาร์ด (NP-hard) 
ปัญหาเอ็นพีฮาร์ด คือปัญหาท่ีใช้เวลาในการหาค าตอบยาวนานและเวลาในการหาค าตอบ

จะเพิ่มมากข้ึนเป็นแบบเอ็กซ์โปแนนเชียลเม่ือขนาดของปัญหาเพิ่มข้ึน ซ่ึงไม่เหมาะกับการหา
ค าตอบด้วยวิธีการแบบตรงไปตรงมาในทางปฏิบัติ และโดยทั่วไปแล้วจะใช้ฮิวริสติกในการ
แกปั้ญหาประเภทน้ีเพื่อใหไ้ดค้  าตอบท่ีดีถึงแมว้า่จะไม่ใช่ค าตอบท่ีดีท่ีสุดก็ตาม 
 ลกัษณะของปัญหาแบบเอน็พีฮาร์ด จะอยูใ่นรูปแบบของ f(v) (Time Complexity Function) 
ซ่ึงเป็นฟังกช์ัน่ท่ีใชแ้สดงถึงเวลาสูงสุดของปัญหาท่ีมีขนาด v ตวัอยา่งของเวลาในการค านวณแสดง
ไดด้งัตารางท่ี ค1 เช่น เวลาท่ีใชใ้นการค านวณของรูปแบบปัญหาท่ีมีฟังกช์ัน่ f(v) = v โดยก าหนดให ้
v ขนาดเท่ากบั 10 และก าหนดให้เวลาท่ีใช้ในการค านวณในแต่ละขั้นตอนเท่ากบั 1 ไมโครวินาที
ดงันั้นเวลาทั้งหมดท่ีใช้ในการค านวณทั้งหมดเท่ากบั 10 ไมโครวินาที (1x10) แต่ถา้มีปัญหาขนาด
ใหญ่ข้ึน เวลาท่ีใช้จะเพิ่มข้ึนเป็นเส้นตรง แต่ถา้ปัญหาท่ีมีค่าของ f(v) เป็น 2v 3v และ v! เวลาท่ีใชจ้ะ
เป็นแบบเอก็ซ์โปเนนเชียล   
 

Time  Complexity v 
Function       

f(v) 10 20 30 40 50 60 
v 0.00001 sec 0.00002 sec 0.00003 sec 0.00004 sec 0.00005 sec 0.00006 sec 
v2 0.001 sec 0.0004 sec 0.0009 sec 0.0016 sec 0.0025 sec 0.0036 sec 
v5 0.1 sec 3.2 sec 24.3 sec 1.7 min 5.2 min 13 min 
v10 2.7 hr 118.5 days 18.7 yrs 3.3 centuries 30.9 centuries 192 centuries 
2 v 0.001 sec 1.0 sec 17.9 sec 12.7 days 35.7 yrs 366 centuries 
3 v 0.59 sec 56 min 6.5 yrs 3855 centuries 2*108 centuries 1.3*1013 centuries 
v! 3.6 sec 770 centuries 8.4*1014  yrs 2.5*1032 centuries 9.6*1048 centuries 2.6*1066 centuries 

ตารางท่ี ค1 เวลาในการค านวณท่ีอยูใ่นรูป Time Complexity Function โดยมีสมมติฐาน 
วา่การค านวณในแต่ละคร้ังใชเ้วลา 1 ไมโครวนิาที 

 
 สมมุติให้เคร่ืองคอมพิวเตอร์มีความเร็วสูงกว่าเคร่ืองคอมพิวเตอร์ ของตวัอย่างท่ีผ่านมา 
1,000 เท่า ถ้าปัญหาไม่มีความซับซ้อนมากนัก และให้ระยะเวลาในการค านวณเท่ากับเคร่ือง
คอมพิวเตอร์จากปัญหาท่ีผา่นมา ถา้ปัญหาท่ีมีฟังก์ชัน่ v ก็สามารถท าให้เวลาในการค านวณเร็วข้ึน 
1,000 เท่า แต่ถา้ปัญหามีความซบัซอ้นมากคอมพิวเตอร์ท่ีมีความเร็วสูงก็สามารถช่วยในการค านวณ
ได้เร็วข้ึนในระดบัหน่ึง เช่นปัญหาท่ีมีฟังก์ชั่นเป็น v! เคร่ืองคอมพิวเตอร์ท่ีมีการค านวณเร็วกว่า 
1,000 เท่า ช่วยในการค านวณไดเ้ร็วข้ึนเล็กนอ้ย ดงัตวัอยา่งตารางท่ี ค2 
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Time  Complexity ขนาดของปัญหาท่ีถูกแก ้
Function       

f(v) คอมพวิเตอร์ธรรมดา คอมพวิเตอร์ท่ีมีความเร็วสูงกวา่ 1,000 เท่า 
v v1 1000 v1 
v2 v2 31.62 v2 
v5 v3 3.98 v3 
v10 v4 1.99 v4 
2 v v5 v5+10 
3 v v6 v6+6 
 

v! 
 

v7 
v7 +3           v1 ≤ 10 
v7 +2          10 < v7 ≤ 30 
v7 +1          30 < v7 ≤ 1000 

ตารางท่ี ค2 ขนาดของปัญหาในการค านวณของคอมพิวเตอร์ท่ีมีความเร็วสูงกวา่ 1,000 เท่า 
 

 ปัญหา เอน็พีฮาร์ด เป็นปัญหาท่ีใชร้ะยะเวลาในการหาค าตอบยาวนาน ดงันั้นการหาค าตอบ
ดว้ยวิธีการแบบตรงไปตรงมาจึงเป็นไปไดล้ าบาก และถึงแมจ้ะมีเคร่ืองคอมพิวเตอร์ทีมีความเร็วสูง
มาช่วยในการค านวณก็สามารถช่วยไดใ้นระดบัหน่ึง วิธีการกาค าตอบขอปัญหารูปแบบน้ีไดแ้ก่การ
ใช ้ฮิวริสติก หรืออลักอลิทึมต่าง ๆ มาช่วยในการหาค าตอบ 
 



แบบสอบถามเพ่ือประเมินความพงึพอใจของผู้ใช้โปรแกรมประเมนิผลผงัโรงงาน 
 
ค าช้ีแจง 
 แบบสอบถามความคิดเห็นชุดน้ี จัดท าข้ึนเพื่อใช้สอบถามความคิดเห็นเก่ียวกับการใช้งาน
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ มีวตัถุประสงค์เพื่อประเมินหาระดับความพึงพอใจของ “ผู ้ใช้โปรแกรม
ประเมินผลผงัโรงงาน” ท่ีไดพ้ฒันาข้ึน ซ่ึงแบบสอบถามน้ี ไดแ้บ่งออกเป็น 2 ตอน ประกอบดว้ย  
 ตอนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 
 ตอนท่ี 2 ขอ้มูลความคิดเห็นเก่ียวกบัความพึงพอใจท่ีมีโปรแกรมคอมพิวเตอร์  
 ขอไดโ้ปรดพิจารณาและกรุณาตอบค าถามให้ครบทุกขอ้ตามความเป็นจริง เพราะค าตอบของ
ท่านจะเป็นประโยชน์อยา่งยิ่งต่อการพฒันาโปรแกรมในคร้ังน้ี เพื่อท่ีผูพ้ฒันาจะไดน้ าขอ้มูลไปวิเคราะห์
และประเมินความพึงพอใจของโปรแกรมต่อไป 

 ขอขอบพระคุณเป็นอยา่งยิง่ท่ีท่านไดก้รุณาใหค้วามร่วมมือในการตอบแบบสอบถามในคร้ังน้ี 
 
         

 
 
 
 
 
 
 
 
 
     
 
 
 
 
 

 
 



 

 

ตอนที ่1 
ข้อมูลทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 

 
ค าช้ีแจง 

โปรดท าเคร่ืองหมาย ลงในช่อง  และกรอกขอ้มูลท่ีตรงกบัความเป็นจริง 

1. เพศ 
 ชาย 
  หญิง 

2. สถานะของผูต้อบแบบสอบถามต่อโปรแกรมคอมพิวเตอร์   
  ใชง้านโปรแกรม 
  ผูพ้ฒันาโปรแกรม 
  อ่ืนๆ ........................................ 

3. อาย ุ      ต ่ากวา่  15  ปี      16 – 25  ปี      26 – 35 ปี 
        36 – 45 ปี          46 – 55 ปี      มากกวา่ 55 ปี 

4. ระดบัการศึกษา    
  ต  ่ากวา่ปริญญาตรี     ปริญญาตรี     สูงกวา่ปริญญาตรี 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 
 

ตอนที ่2 
ข้อมูลเกีย่วกบัระดับความพงึพอใจของผู้ใช้โปรแกรม 

 
ค าช้ีแจง 

1. แบบสอบถามความคิดเห็นตอนท่ี  2 น้ี เป็นการสอบถามขอ้มูลความคิดเห็นของผูต้อบ
แบบสอบถามภายหลงัจากท่ีไดท้ดลองใชโ้ปรแกรมท่ีพฒันาข้ึน ซ่ึงแบบสอบถามแบ่ง
ออกเป็น 3 ดา้น คือ 
1.1 ดา้นการตรงตามความตอ้งการของผูใ้ช้โปรแกรม (Functional Requirement Test) 
1.2 ดา้นการท างานไดต้ามฟังกช์นังานของโปรแกรม (Functional Test) 
1.3 ดา้นความง่ายต่อการใชง้านโปรแกรม (Usability Test) 

2. ในการตอบแบบสอบถามตอนท่ี 2 น้ี ขอความกรุณาใหท้่านด าเนินการดงัน้ี 
ท าเคร่ืองหมาย  ลงในช่องในแบบสอบถามท่ีตรงกบัระดบัความคิดเห็นของท่านมาก

ท่ีสุด โดยตวัเลขของระดบัความพึงพอใจแต่ละดา้นมีความหมายดงัน้ี 
5 หมายถึง ความเหมาะสม/ความพึงพอใจในระดบัมากท่ีสุด 
4 หมายถึง ความเหมาะสม/ความพึงพอใจในระดบัมาก 
3 หมายถึง ความเหมาะสม/ความพึงพอใจในระดบัปานกลาง 
2 หมายถึง ความเหมาะสม/ความพึงพอใจในระดบันอ้ย 
1 หมายถึง ความเหมาะสม/ความพึงพอใจในระดบันอ้ยท่ีสุด 

 
ตวัอยา่งการประเมิน 

รายการประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 
การออกแบบหนา้ต่างโปรแกรมมีความเป็นมาตรฐาน
เดียวกนั 

     

 
 
 
 
 



 

 

แบบสอบถามความพงึพอใจด้านการตรงตามความต้องการของผู้ใช้งานโปรแกรม (Functional 
Requirement Test) 

รายการประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 
1. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นรับขอ้มูล 
2. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการการแสดงผลขอ้มูล  
3. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการเช่ือมโยงขอ้มูลใน

โปรแกรม 
4. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการสรุปผลลพัธ์  
5. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการจดัการในส่วนการแจง้

เตือน 
6. ความสามารถของโปรแกรมในดา้นการประเมินผงัโรงงาน 

 

     

 
แบบสอบถามความพงึพอใจด้านการท างานได้ตามฟังก์ชันงานของโปรแกรม (Function Test) 

รายการประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 
1. ความถูกตอ้งในการจดัเก็บขอ้มูลน าเขา้ 
2. ความถูกตอ้งในการแสดงขอ้มูล 
3. ความถูกตอ้งในการปรับปรุงแกไ้ขขอ้มูล 
4. ความถูกตอ้งในการลบขอ้มูล 
5. ความถูกตอ้งของผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการประมวลผลในโปรแกรม 
6. ความรวดเร็วในการประมวลผลของโปรแกรม 
7. ความน่าเช่ือถือไดข้องโปรแกรม 
8. ความครอบคลุมของโปรแกรมท่ีพฒันากบัการค านวณงานจริง 
9. การป้องกนัขอ้ผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน 

 

     

 
 
 
 
 
 
 



 

 

แบบสอบถามความพงึพอใจด้านความง่ายต่อการใช้งานโปรแกรม (Usability Test) 

รายการประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 
1. ความง่ายต่อการใชง้านของโปรแกรม 
2. ความเหมาะสมในการเลือกใชช้นิดตวัอกัษรบนจอภาพ 
3. ความเหมาะสมในการเลือกใชข้นาดของตวัอกัษรบนจอภาพ 
4. ความเหมาะสมในการใชสี้ของตวัอกัษรและรูปภาพ 
5. ความเหมาะสมในการใชข้อ้ความเพื่ออธิบายส่ือความหมาย 
6. ความเป็นมาตรฐานเดียวกนัในการออกแบบหนา้จอภาพ 
7. ความเหมาะสมในการปฏิสมัพนัธ์โตต้อบกบัผูใ้ช ้
8. ความเหมาะสมในการวางต าแหน่งของส่วนประกอบบนจอภาพ 
9. ค าศพัทท่ี์ใชผู้ใ้ชมี้ความคุน้เคยและสามารถปฏิบติัตามไดโ้ดยง่าย 

 

     

ข้อเสนอแนะ 

 โปรดแสดงความคิดเห็นและขอ้เสนอแนะเก่ียวกบัการพฒันาโปรแกรม 
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………… 

 
 
 

ขอขอบพระคุณเป็นอย่างสูงในการให้ข้อมูลที่เป็นจริงจากท่าน  
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