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บทคดัย่อ 

ในการปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใชก้ารออกแบบผังโรงงานใหม่มาเป็นแนวทางในการปรบัปรุงนั้นสามารถ
ประยุกตใ์ชไ้ดใ้นหลากหลายอุตสาหกรรม ผูว้ิจัยไดเ้ลือกศึกษากระบวนการผลิตอุปกรณ์ครัวเรือนจากสเตนเลสของโรงงาน  
ขนาดเล็กแห่งหนึ่งในจังหวดัเชียงใหม่ ที่ยงัพบปัญหาการวางต าแหน่งเครื่องจักรไม่เหมาะสม เครื่องจักรที่ใชใ้นกระบวนการผลิต 
ที่ต่อเนื่องกันควรจัดวางในต าแหน่งที่ใกลก้ันแต่กลบัถูกติดตัง้ไวใ้นต าแหน่งที่ห่างกันท าใหใ้ชเ้วลานานในการขนยา้ย ส่งผลท าให้
ตน้ทุนการผลิตสินคา้สูงตาม นอกจากนีจ้ากสภาวะเศรษฐกิจในปัจจุบนัที่ยงัไม่ดี การแข่งขันในตลาดสูง โรงงานอุตสาหกรรม 
ส่วนใหญ่ตอ้งการเพ่ิมผลผลิตและลดตน้ทนุการผลิต งานวิจยันีต้อ้งการออกแบบและปรบัปรุงผงัโรงงานดงักล่าวใหมี้ประสิทธิภาพ
เพิ่มมากยิ่งขึน้โดยใช้หลักการวางผังด้วย CORELAP (computerized relationship layout planning) และวิธีกราฟ (graph–based 
method) จากนั้นน ามาเปรียบเทียบดว้ยดว้ยค่าคะแนนรวมความสมัพันธ์ (adjacency based scoring) พบว่ามีคะแนนสูงสุด
เท่ากัน ดงันัน้ผูว้ิจัยเลือกผังโรงงานรูปแบบ CORELAP เนื่องจากระยะทางการขนยา้ยรวมแบบ rectilinear นอ้ยกว่าและมีพืน้ที่
เหลือมากกว่าผงัโรงงานรูปแบบวิธีกราฟ สามารถลดระยะทางการขนยา้ยโดยรวมเปรียบเทียบกบัผังปัจจบุนัจากเดิม 97.50 เมตร 
เหลือเป็น 60 เมตร หรือลดลงรอ้ยละ 38.50 ซึ่งจะลดค่าใชจ้่ายโดยรวมของการขนยา้ยวสัดหุรือตน้ทนุการผลิตนั่นเอง 
ค าส าคัญ: การออกแบบผงัโรงงาน  CORELAP  วิธีกราฟ 

 
Abstract 

Improving production efficiency by using new plant layout design as a guideline for improvements can be 
applied in a variety of industries. We studied the small stainless-steel cookware manufacturing in Chiang Mai province. 
This factory still had problems with the improper placement of machines. Machines used in successive production 
processes should be positioned close to each other, but instead of long-distance positions, which cause to use a long 
time of transportation. As a result, the production cost is high. In addition, the current economic situation is not good 
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and market competition is high. Most industrial factories want to increase productivity and reduce production costs. 
This study was aimed to improve the plant layout to be more efficient by using CORELAP (computerized relationship 
layout planning) and graph-based method. The adjacency-based scorings were compared and it was found that the 
highest scores were the same. Therefore, we chose the CORELAP plant layout because the total rectilinear transport 
distance was less and the remaining space was more than the graph-based method plant layout. It was revealed that 
the total transportation distance compared with the current layout was reduced from 97.50  meters to 60 meters, or 
decreased by 38.50 percent. This reduces the overall cost of material handling or manufacturing costs. 
Keywords: plant layout design, CORELAP, graph-based method 

 
บทน า 

 

ประเทศไทยมีการด าเนินการพฒันาประเทศไปสู่
การเป็นสงัคมแห่งการอตุสาหกรรมใหม่ ภาคอตุสาหกรรม 
มีแนวโน้มขยายตัวอย่างต่อเนื่อง โรงงานส่วนใหญ่ 
ไดม้ีการน าเอาเครื่องจกัรเครื่องมืออุปกรณท์ี่ทันสมัย
มาใชใ้นกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมต่าง ๆ  
มากขึน้ รวมถึงมีกลุ่มอุตสาหกรรมรายย่อยต่าง  ๆ 
มากมาย เช่น อตุสาหกรรมผลิตสินคา้ที่ท  าจากสเตนเลส 
เหล็กกลา้ออสเตนิติคสเตนเลส AISI304 (มาตรฐาน
อเมรกินั) หรือ SUS304 (มาตรฐานญ่ีปุ่ น) เป็นโลหะท่ี
ใช้มากในอุตสาหกรรมแขนงต่าง  ๆ  ที่มีโครงสรา้ง
จุลภาคเป็นออสเตไนท ์ (Lertwichitpan, 2006) เป็น
โลหะผสมที่มีส่วนผสมส าคัญคือ นิเกิล โครเมียม 
คารบ์อน และโลหะอื่น ๆ อีกประมาณ 10 ชนิด ซึ่งมี
คุณสมบัติ เด่น  คือ ความแข็งแรง ความทนทาน  
และต้านทานต่อการกัดกร่อนสูง จึงไม่ เป็นสนิม  
ไม่ท าปฏิกิริยากับกรดและเกลือที่มีอยู่ในอาหาร 
รวมทั้งสเตนเลสยงัทนความรอ้น ความเย็น และการ
เปล่ียนแปลงอุณหภูมิโดยฉับพลันได้ดี มีความเงา 
ดูสวยงาม ง่ายต่อการดูแลรกัษาและท าความสะอาด 
นอกจากนีส้เตนเลสยงัเป็นวสัดุที่ช่วยรกัษาส่ิงแวดลอ้ม 
กล่าวคือสามารถน ากลบัมาใชใ้หม่ไดด้ว้ยปัจจยัต่าง ๆ 

ดังกล่าวจึงส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ที่สเตนเลสได้รับ 
ความนิยมแพร่หลายอย่างรวดเร็ว และมีบทบาท 
ในกลุ่มอตุสาหกรรมต่าง ๆ (Yongthaimetal, 2013) 

ในการปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้
การออกแบบผังโรงงานใหม่มาเป็นแนวทางในการ
ปรับปรุงนั้นสามารถประยุกต์ใช้ได้ในหลากหลาย
อุตสาหกรรม เช่น ปรบัปรุงผงัโรงงานส าหรบัการผลิต
เฟอรน์ิเจอรไ์มโ้ดยออกแบบผงัโรงงานออกมาทัง้หมด 
3 รูปแบบ รูปแบบท่ี 1 ใชห้ลกัการ CORELAP รูปแบบ
ที่  2 ใช้หลักการการวิเคราะห์ข้อมูลความสัมพันธ์
ระหว่างแผนก และรูปแบบที่  3 ใช้หลักการตาม
กระบวนการผลิต การตดัสินใจเลือกผงัที่เหมาะสมใช้
วิธีการกระบวนการวิเคราะหต์ามล าดับชั้นจากการ
พิจารณา 6 เกณฑ ์ประกอบดว้ยค่าระยะทาง ค่าคะแนน
ความใกลช้ิด ความยืดหยุ่น ความสะดวกสบายและ
ความปลอดภัย  (Boonmee, Pichailar, & Matpan, 
2022) โรงงานผลิตเสน้ก๋วยเตี๋ยวมีความตอ้งการท่ีจะ
ขยายก าลังการผลิตให้เพิ่มมากขึ ้น ได้ใช้เทคนิค
แผนภูมิความสมัพนัธใ์นการหาแนวทางการปรบัปรุง
การจดัวางผงัโรงงาน (Pinchaimoon, Jinta-amornchai, 
& Sirirak, 2021) หรือกรณีศึกษาโรงงานท าการผลิต
ชิน้ส่วนช่วงล่างรถบรรทุกที่ประยุกต์วิธีการวางผัง
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อย่างเป็นระบบโดยวิเคราะห์การไหลของวัสดุและ
ความสัมพนัธ์ของกิจกรรม น ากระบวนการล าดบัชัน้
เชิงวิเคราะหร์ว่มกบัตวัแบบการโปรแกรมเป้าหมายใน
การตัดสินใจคัดเลือกผังโรงงาน (Chantrasa, 2021) 
เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมผลิตผลไม้แปรรูปที่มีหลาย
ผลิตภณัฑพ์บว่ามีปัญหาการไหลของวสัดคุือเสน้ทาง
การขนถ่ายวสัดตุดักนัและยอ้นกลบัมากเกินไป ท าให้
เกิดความไม่ปลอดภยัและก่อใหเ้กิดระยะทางการขน
ถ่ายวสัดจุึงไดป้รบัปรุงผงัโรงงานขึน้มาทัง้หมด 6 แบบ 
(Chainavakul, Muangwai, & Khanongnuch, 2019) 
หรือกรณีศกึษากระบวนการผลิตหมอ้แปลงไฟฟ้าโดย
วิ เคราะห์ปัญหาของผังโรงงานปัจจุบันเพื่ อหา
ความสมัพนัธข์องแต่ละกิจกรรมที่เกิดขึน้ภายในพืน้ท่ี
ของโรงงาน โดยน าขอ้มลูมาออกแบบผงัโรงงานใหม่
ตามหลักการวางผังโรงงานอย่างมีระบบให้ได  ้
จ านวน 3 ทางเลือก (Boonrak, Cheewaworanontree, 
& Tantibadaro, 2021) กรณีศกึษาผูผ้ลิตโคมไฟดาวนไ์ลท์
โดยรวบรวมขอ้มลูพืน้ฐานของแต่ละแผนก เช่น ระยะทาง
และเวลาในการขนยา้ยวสัด ุสรา้งแผนภมูิความสมัพนัธ์
ของกิจกรรมและเขียนแผนภาพในการออกแบบ 
ผังโรงงานใหม่ (Homsri, 2021) หรือการจัดผังพืน้ที่
จดัเก็บในคลงัสินคา้กรณีศึกษาโรงงานผลิตยางรถยนต์
ดว้ยทฤษฎีการแบ่งกลุ่มสินคา้ตามล าดบัความส าคญั 
ABC analysis ร่วมกับทฤษฎี SLP (systematic layout 
planning) เป็นตน้ (Niemsakul, 2019) 

ผู้วิจัยได้ศึกษาเก่ียวกับกระบวนการผลิต
อุปกรณค์รวัเรือนจากสเตนเลสของโรงงานขนาดเล็ก
แห่งหนึ่งในจังหวัดเชียงใหม่ ที่ยังพบปัญหาการวาง
เครื่องจกัรไม่เหมาะสม เครื่องจกัรที่ใชใ้นกระบวนการ
ผลิตที่ต่อเนื่องกันซึ่งควรจัดวางในต าแหน่งที่ใกลก้ัน

แต่กลบัถกูติดตัง้ไวใ้นต าแหน่งที่ห่างกนั ท าใหเ้กิดการ
เคล่ือนที่ไกลและใชเ้วลาเคล่ือนที่นาน ผูว้ิจยัตอ้งการ
ออกแบบและปรบัปรุงผงักระบวนการผลิตในโรงงาน
ดังกล่าวให้มีประสิทธิภาพเพิ่มมากยิ่งขึ ้นโดยใช้
หลักการวางผังดว้ยตรรกะ computerized relationship 
layout planning : CORELAP และ  graph–based 
method: วิธีกราฟ ซึ่งยังใช้กันไม่แพร่หลายนักใน
ประเทศไทย แต่ในต่างประเทศมีการใช้แพร่หลาย
เช่นเดียวกับหลักการวางผังดว้ยวิธี computerized 
relative allocation of facilities technique: CRAFT 
หรื อ  automated layout design program: ALDEP 
และวิธีสลับเปล่ียนคู่ (pairwise exchange method) 
ทัง้นีใ้นการประเมินคดัเลือกผงัโรงงานนี ้ผูว้ิจยัน าการ
ประเมินดว้ยค่าคะแนนรวมความสมัพนัธ ์(adjacency 
based scoring) ของแต่ละผังทางเลือกโดยจะเลือก
จากค่าที่มีผลรวมสูงสุดซึ่งผังดังกล่าวจะมีระยะ
ทางการไหลของวสัดทุี่สัน้ลงอีกดว้ย 

 
วิธีการศึกษา 

1. การศกึษาทฤษฎีที่เก่ียวขอ้ง 
1.1 แผนภูมิความสัมพันธ์ (relationship 

chart) เป็นแผนภูมิแสดงถึงความสัมพันธ์ของแต่ละ
กิจกรรม โดยจ าแนกระดบัความสมัพนัธเ์ป็นตวัอกัษร
ภาษาองักฤษ คือ A: absolutely necessary เป็นระดับ
ความสัมพันธ์สมบูรณ์แบบที่สุด มีจ านวนไม่เกิน 
รอ้ยละ 5 ของจ านวนคู่ความสัมพันธ์ E: especially 
improvement เป็นระดบัความสมัพนัธพ์ิเศษ มีจ านวน
ไม่ เกินร้อยละ  10 ของจ านวนคู่ความสัมพันธ์   
I: important เ ป็นระดับความสัมพันธ์ปานกลาง  
มีจ านวนไม่เกินรอ้ยละ 15 ของจ านวนคู่ความสมัพนัธ ์
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O: ordinary เ ป็นระดับความสัมพันธ์แบบน้อย  
มีจ านวนไม่เกินรอ้ยละ 25 ของจ านวนคู่ความสมัพนัธ ์
U: unimportant เ ป็ นระดับความสัมพันธ์ที่ ไ ม่ มี
ความส าคัญ และ  X: not desirable เ ป็นระดับ
ความสัมพันธ์ที่ห้ามอยู่ใกล้กัน ทั้งคู่ไม่มีการจ ากัด
จ านวน จากนัน้ก็เปล่ียนเป็นแผนภูมิเป็นรูปสัญลักษณ์
แทนโดยเขียนในรูปของแผนภาพความสัมพันธ์ 
ของกิจกรรม (relationship diagram) และค านวณหา
พื ้นที่ที่ต้องการโดยสมดุลกับพื ้นที่ที่หาได้ แล้วน า
รูปลักษณะพื ้นที่ ดังกล่าวมาเขียนแผนผังต่อไป 
(Treesat, 2011) 

1.2 Computerized relationship layout 
planning (CORELAP) เป็นตรรกะในการวางผงัโรงงาน
โดยใชใ้นการสรา้งผงัต าแหน่งเบือ้งตน้ (block layout 
design) โดยน าขอ้มลูความสัมพันธร์ะหว่างกิจกรรม
และพืน้ท่ีคือ แผนภมูิความสมัพนัธข์องแต่ละกิจกรรม 
( relationship chart) เป ล่ียนระดับความสัมพันธ์ 
เป็นตัวอักษรภาษาอังกฤษเป็นตัวเลขเชิงปริมาณ  
ในงานวิจัยนีก้  าหนดค่าคะแนนคือ A= 4, E=3, I=2, 
O=1,  U=0 และ X=-1 น ามาค านวณค่าคะแนน 
ความใกลช้ิดรวมของแต่ละแผนก (total closeness 
rating: TCR) ในการค านวณค่า TCR ระดับคะแนน
ของความสัมพันธ์แบบ X จะตอ้งเปล่ียนเป็นค่าบวก
หรือค่าสมบูรณ์ (absolute) จากนั้นพิจารณาเลือก
ล าดับการวางแต่ละแผนก (placement sequence) 
ล าดับที่ 1 เลือกจากแผนกที่มีค่า TCR สูงสุด หากมี
ค่าเท่ากันจะเลือกจากแผนกที่มีความตอ้งการเนือ้ที่
สงูกว่า จากนัน้ตรวจสอบแผนภูมิความสมัพนัธเ์ลือก
แผนกที่มีระดับความสัมพันธ์เป็น A กับแผนกล าดับ
แรกให้อยู่ในล าดับที่  2 หากมีมากกว่า 2 แผนกให้

เปรียบเทียบค่า TCR ที่แผนกใดที่ TCR สงูกว่าจะถูก
เลือก กรณีไม่มีระดับความสัมพันธ ์A จะเลือกระดบั
ความสมัพนัธร์องลงมาตามล าดบัคือ A > E > I > O > U 
และต้องตรวจสอบระดับความสัมพันธ์ เ ป็น X  
กับแผนกที่ถูกจดัเขา้มาในล าดบัการวางแลว้ หากพบ
ให้ก าหนดล าดับแผนกนั้น  ๆ อยู่ในล าดับสุดท้าย 
ด าเนินการเช่นนี ้ต่อไปจนวางล าดับครบทุกแผนก  
จึงเริ่มวางต าแหน่งของแต่ละแผนกโดยก าหนดพื ้นที่
แต่ละแผนกเท่ากับ 1 บล๊อค วางแผนกล าดับแรก 
อยู่ตรงกลางของแผนผงั สรา้งต าแหน่งทางเลือกจาก
ด้านตะวันตก เวี ยนทวน เข็ มนา ฬิกาล้อมรอบ  
ค านวนค่าคะแนนที่ไดจ้ากการวาง (placing rating: 
PR) ของแต่ละต าแหน่งทางเลือกโดยค่า PR เท่ากับ
ผลรวมของค่าคะแนนความสัมพันธ์คูณค่าน า้หนัก 
โดยค่าน ้าหนักเท่ากับ 1 กรณีที่ต  าแหน่งทางเลือก 
มีด้านที่ ติ ดกับแผนกที่ เ ลือกวางแล้ว เต็มด้าน  
และค่าน า้หนักเท่ากับ 0.5 กรณีที่ต  าแหน่งทางเลือก 
มีด้านที่ติดกับแผนกที่เลือกวางแล้วเพียงบางส่วน 
ต าแหน่งที่มีค่า PR สูงสุดจะถูกเลือก หากพบว่า 
มีต าแหน่งที่มีค่า PR สูงสุดมากกว่า 2 ต าแหน่งจะ
เ ลือกจากต าแหน่งที่ ค่าสูงสุดพบก่อน เมื่ อวาง
ต าแหน่งครบทุกแผนกจะท าเ ป็นแผนผังกล่อง  
ตามความตอ้งการของแต่ละพืน้ท่ี (Klomjit, 2012) 

1.3 Graph–based method ห ลั ก ก า ร 
ของวิธีกราฟคือการโยงความสมัพนัธโ์ดยใชป้ระโยชน์
จากทฤษฎีกราฟในเครื่องมือทางคณิตศาสตร์  
เ ป็นวิ ธีการที่ ลดความยุ่ งยากของปัญหาในการ
วางแผนตัง้แต่ปลายปี 1960 จนตน้ปี 1970 (Klomjit, 
2012) โดยใช้คะแนนจากแผนภูมิความสัมพันธ์มี
รายละเอียด ดงั (Figure 1) 



114 ว.มทรส. 11(1) : 110-122 (2566) 
 
 

 
 

Figure 1 Connecting graphs (Klomjit, 2012). 
 

จาก (Figure 1) ดา้นซา้ยสรา้งกราฟเชื่อมโยง
ซึ่งทุก ๆ วงกลมแสดงถึงแผนกและการเชื่อมโยง
ระหว่างวงกลม 2 วงกลมที่มีติดกนัและไดค้ะแนนรวม
เท่ากับ 55 จากนั้นปรบัปรุงการวางผังใหม่เสน้กราฟ
น า้หนกัดา้นขวาไดค้ะแนนรวมเท่ากบั 61 การรวมค่า
น า้หนกัจากกฎการเชื่อมของกราฟคือ 

1. ค่าความสัมพันธ์จะไม่ค านึงถึงระยะทาง 
(แต่ละแผนกอยู่ชิดกนั) 

2. ขนาดและความยาวของแผนกที่อยู่ชิดกัน
ไม่น ามาพิจารณา 

3. เสน้กราฟตอ้งไม่ตดักนั 
4. คะแนนได้จากค่ าน ้าหนักในแผนภูมิ

ความสมัพนัธ ์
ใน ง านวิ จั ยนี ้ก า หนดค่ า คะแนนระดับ

ความสัมพันธ์เหมือนกับวิธี CORELAP คือ A= 4, 
E=3, I=2, O=1, U=0 และ X=-1 โดยมีขั้นตอนการ
สรา้งกราฟดงันี ้

1. เ ลือกคู่แผนกแรกโดยใช้ค่าน ้าหนักค่า
สัมพันธ์กันระหว่างแผนกที่สูงที่สุด หากมีมากกว่า 1 
คู่ใหเ้ลือกคู่ไหนก็ได ้

2. เ ลื อ ก แ ผนกที่  3 โ ด ย ใ ช้ ค่ า น ้ า หนั ก 
ค่าสัมพันธ์กันระหว่างแผนกกับ 2 แผนกแรกที่มี
ผลรวมสงูที่สดุ  

3. เลือกแผนกที่ 4 โดยก าหนดวางลงในหนา้
ของกราฟที่มีค่าน ้าหนักค่าสัมพันธ์กันระหว่าง 
แผนกกบั 3 แผนกที่มีผลรวมสงูที่สดุ 

4. เลือกแผนกถัดไปวางลงวางลงในหน้า 
ของกราฟจนครบทกุแผนก 

5. ส ร้า ง เ ส้น เ ชื่ อ ม โ ย งและ ค านวณค่ า 
คะแนนรวม 

6. สร้างแผนผังกล่องตามความต้องการ 
ของแต่ละพืน้ท่ี 

1.4 การประเมินด้วยค่าคะแนนรวม
ความสมัพนัธ ์(adjacency based scoring) พิจารณา
ความสัมพันธ์ระหว่างแผนกที่อยู่ติดกันซึ่งจะน า 
ค่าคะแนนระดับความสัมพันธ์ที่ ได้จากแผนภูมิ
ความสมัพนัธแ์ละแผนภาพความสมัพนัธข์องกจิกรรม
มาใชค้  านวณ ดงั (สมการท่ี 1) (Klomjit, 2012) 
 

max 𝑍 =  ∑ ∑ 𝑓𝑖𝑗𝑥𝑖𝑗
 𝑚
𝑗=1+1

𝑚−1
𝑖=1           (1) 
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โดยที่  𝑧 คือค่าคะแนนรวมความสมัพนัธ ์ 
 𝑓𝑖𝑗  คือค่าคะแนนระดับความสัมพันธ์
ระหว่างแผนก i และ j 
 𝑥𝑖𝑗  เท่ากับ 1 กรณีแผนก i และ j มีดา้น
ติดกนั หรือเท่ากบั 0 กรณีเป็นอย่างอื่น 
 

2. วิธีการด าเนินการ 
 ขั้นตอนการปรับปรุงผังโรงงานใหม่มี 4 
ขัน้ตอนดงันี ้ 

1. ศกึษาขอ้มลูพืน้ฐานและผงัโรงงานปัจจบุนั 
ประกอบด้วยกระบวนการผลิต ผังโรงงานปัจจุบัน 
จ านวนแผนก พืน้ที่ของแต่ละแผนก และระยะทาง
ระหว่างแผนกคิดแบบ rectilinear โดยค านวณระยะทาง
จากจุดศูนยก์ลางของแต่ละแผนกตามแนวนอนและ
แนวตัง้ 

2. วิเคราะห์หาความสัมพันธ์ระหว่างคู่
กิจกรรมและสร้างเป็นแผนภูมิความสัมพันธ์และ
แผนภาพความสมัพนัธข์องกิจกรรม 

3. ออกแบบผงัโรงงาน โดยผงัที่ 1 หลกัการ 
CORELAP และผงัที่ 2 หลกัการของวิธีกราฟ 

4. เ ลือกผังที่ดีที่สุดด้วยค่าคะแนนรวม
ความสมัพนัธ ์

5. เปรียบเทียบผังปัจจุบันกับผังที่ เลือก
ดว้ยระยะทางที่ใชใ้นการผลิตและสรุปผล 

 
ผลการศึกษาและอภปิรายผล 

1. ขอ้มลูพืน้ฐานและผงัโรงงานปัจจบุนั 

ผูว้ิจัยไดส้ ารวจและวัดขนาดพืน้ที่จริง น ามา
วาดแปลนโรงงาน กระบวนการผลิตในปัจจุบันเป็น
ระบบตามค าสั่งซือ้ของลูกค้า และผลิตภัณฑ์ของ
โรงงานซึ่งเป็นเครื่องครวัสเตนเลสมีหลากหลายชนิด
และหลากหลายขนาดเช่น อ่างลา้งจาน หมอ้ ชัน้วางจาน 
เป็นตน้ ทางผูว้ิจยัไดเ้ลือกอ่างลา้งจาน ดงั (Figure 2) 
เป็นผลิตภัณฑ์ในการศึกษาครั้งนี ้เนื่องมาจากเป็น
ผลิตภณัฑท์ี่มีปรมิาณการผลิตสงูและบ่อยครัง้มากที่สดุ 
 

 
 

Figure 2 Sinks. 
 

ผงัโรงงานในปัจจุบนัมีความล่าชา้ในการขนส่ง
ชิน้งานและระยะทางในการเคล่ือนยา้ยแต่ละงานมี
ระยะทางที่มากดงัจะเห็นไดจ้ากแผนภูมิกระบวนการ
ผลิตแบบต่อเนื่อง (flow process chart) ดัง (Figure 3) 
และแผนภาพสปาเก๊ตตี ้(spaghetti diagram) แสดง
เส้นทางของกิจกรรมต่าง  ๆ โดยใช้เส้นการไหล 
อย่างต่อเนื่อง ระบุความซ า้ซอ้นในกระบวนการท างาน
หรือเสน้ทางการไหลที่ไม่จ าเป็น (Pakdeewanich, & 
Thongprom, 2020) ดงั (Figure 4) 
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Figure 3 Flow process chart. 
 

Product: Sink 

Operation

Transprotation

Inspection

Delay

Storage

Distance (m.)

Distance (m.)

1.Material was stored in material store.

2.Material was moved to Cutting Dep. 4.5

3.Cutting into parts.

4.Parts were moved to Folding Dep. 7.5

5.Folding.

6.Parts were moved to Notching Dep. 22.5

7.Notching.

8.Parts were moved to Welding Dep. 6

9.Welding as a sink. 

10.A sink was moved to Milling Dep. 19.5

11.Milling the welded joint.

12.A sink was moved to Polishing Dep. 25.5

13.Polishing.

14.Inspection.

15.A sink was moved to warehouse. 12

16.Storage in warehouse.

97.5

Element

Flow Process Chart

Activity Current

6

7

0

1

2
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จาก  (Figure 3)  พบว่ามีกิจกรรมงานย่อย
ทัง้หมด 16 กิจกรรม ประกอบดว้ย 1) การปฏิบตัิงาน 
6 กิจกรรม 2) การขนยา้ย 7 กิจกรรม 3) การตรวจสอบ 
1 กิจกรรม 4) การรอคอยไม่มี และ 5) การจัดเก็บ 2 
กิจกรรม โดยมี ระยะทางการขนย้ายรวมแบบ 
rectilinear 97.5 เมตร 
 

 
Drawing room (1) Material store (2) Cutting Dep. (3) 
Folding Dep. (4) Notching Dep. (5) Welding Dep. (6) 
Milling Dep. (7) Polishing Dep. (8) Warehouse (9). 

 

Figure 4 Spaghetti diagram of the current plant 
 layout. 
  

จาก (Figure 4)  พบว่าการไหลมีระยะทางที่
มากโดยเฉพาะจากขัน้ตอนพบั (4) ไปขัน้ตอนบาก (5) 
หรือจากขัน้ตอนเชื่อม (6) ไปขัน้ตอนกัด (7) และจาก
ขัน้ตอนกัด (7) ไปขัน้ตอนขดั (8) ทัง้นีพ้ืน้ที่สีขาวเป็น
พืน้ที่ว่างเปล่าไวส้ าหรบัแผนกผลิตต่าง ๆ ที่ตอ้งการ
พืน้ท่ีมากขึน้ในกรณีที่มีค  าสั่งซือ้เขา้มาปรมิาณมาก 

2. แผนภูมิ ความสัมพันธ์และแผนภาพ
ความสมัพนัธข์องกิจกรรม 

ผูว้ิจัยไดว้ิเคราะหค์วามสัมพันธ์ของกิจกรรม
การผลิตที่เกิดขึน้ในโรงงานตัวอย่างไดก้ าหนดเป็น  
9 แผนก  โดยแผนกที่  1 ห้องเขียนแบบเป็นส่วน
สนบัสนนุการผลิต แผนกที่ 2 และ 9 เป็นคลงัเก็บวสัดุ

และสินคา้ แผนกที่ 3-8 เป็นแผนกการผลิตตามล าดบั
ขัน้ตอน ดงั (Figure 4) น ามาสรา้งแผนภมูิความสมัพนัธ ์
ดัง (Figure 5) และสรา้งแผนภาพความสัมพันธ์ของ
กิจกรรม ดงั (Figure 6)  
 

 
 

Figure 5 Relationship chart. 
 

จาก (Figure 5) ระดับความสัมพันธ์ที่เป็น A 
มีจ านวน 2 คู่ ระดับความสัมพันธ์ที่เป็น E มีจ านวน  
4 คู่ ระดับความสัมพันธ์ที่เป็น I มีจ านวน 5 คู่ ระดับ
ความสัมพันธ์ที่ เ ป็น O มีจ านวน 6 คู่  และระดับ
ความสมัพนัธท์ี่เป็น U มีจ านวน 19 คู่ 

 

 
 

Figure 6 Relationship diagram. 
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จาก (Figure 6) แผนกคู่ที่ควรอยู่ใกลก้ันที่สดุ
คือ 1) แผนกคลังวัสดุ (2) กับแผนกตัด (3) และ 2) 
แผนกขดั (8) กับแผนกคลงัสินคา้ (9) โดยแผนกเขียน
แบบ (1) สามารถไวท้ี่ใดก็ได ้
 

3. ผลการออกแบบและวางผงัโรงงาน 
ผูว้ิจยัออกแบบผงัโรงงานจ านวน 2 รูปแบบคือ 
3.1 รูปแบบท่ี 1 หลกัการ CORELAP 
จากแผนภูมิความสัมพันธ์แปลงเป็นค่าคะแนน 

คือ A= 4, E=3, I=2, O=1, U=0 และ X=-1 ในการ
ค านวณค่า TCR ได้ ดัง (Table 1) ซึ่งแผนกตัด (3)  
มีค่าสงูสดุจึงก าหนดเป็นล าดบัที่ 1 ในการวางต าแหนง่ 
เลือกแผนกคลังวัตถุดิบ (2) เป็นล าดับที่ 2 เพราะมี
ความสัมพันธ์ระดับ A กับแผนกตัด (3) ล าดับที่  3  
คือแผนกพับ (4) เพราะมีความสัมพันธ์ระดับ E  
กับแผนกตัด (3) พิจารณาต่อไปจนครบจะไดล้ าดับ
การวางแผนกคือ 3-2-4-5-6-7-8-9-1  
 

Table 1 TCR values. 
department A E I O U X TCR 
1     8  0 
2 1    7  4 
3 1 1 1 3 2  12 
4  2 1 2 3  10 
5  2 2 1 3  11 
6  2 2 1 3  11 
7  1 2 2 3  9 
8 1  2 3 2  11 
9 1    7  4 

 
เริ่มวางต าแหน่งของแต่ละแผนกโดยก าหนด

แผนกตัด (3) อยู่ตรงกลาง ต าแหน่งที่จะวางแผนก

คลังวัสดุ (2) จะพิจารณาจากค่า PR จุดที่  1 ถึง 8 
โดยค่า PR จุดที่ 1, 3, 5 และ 7 เท่ากับ 4 (ค่าคะแนน 
E= 4 คูณค่าน ้าหนัก =1) ค่า PR จุดที่  2, 4, 6 และ  
8 เท่ากับ 2 (ค่าคะแนน E= 4 คูณค่าน า้หนัก =0.5) 
ดังนั้นก าหนดลงในจุดที่ 1 เนื่องจากมีค่า PR สูงสุด
และพบก่อนจุดอื่น ๆ ดงั (Figure 7) จากนัน้ด าเนินการ
เช่นนี ้ไปจนครบทุกแผนกจะได้ผังกล่องเบื ้องต้น  
ดัง (Figure 8) และเมื่อพิจารณาจากความตอ้งการ
พืน้ที่จริงร่วมกับลักษณะส่ีเหล่ียมผืนผ้าของอาคาร
โรงงาน แผนกหอ้งเขียนแบบ (1) ไม่สามารถยา้ยได้
เพราะกั้นผนังและติดเครื่องปรับอากาศไว้ ดังนั้น
ผูว้ิจยัไดเ้สนอแบบแผนผงัโรงงาน ดงั (Figure 9) 
 

 

 

 
 

Figure 7 Example of choosing a location for 
 material store (2).
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Figure 8 The CORELAP block layout. 
 

 
 

Figure 9 The CORELAP plant layout. 
 

จาก (Figure 9) ผูว้ิจยัไดข้ยายพืน้ท่ีของแผนก
ตัด (3) และแผนกคลังสินคา้ (9) โดยไม่มีผลกระทบ
เนื่ องจากมีพื ้นที่ ที่ มี อยู่มากกว่าความต้องการ  
มีระยะทางการขนยา้ยรวมแบบ rectilinear 60 เมตร 
มีพืน้ท่ีเหลือ 72 ตารางเมตร 

3.2 รูปแบบท่ี 2 หลกัการของวิธีกราฟ 
จากแผนภูมิความสัมพันธ์แปลงเป็นค่า

คะแนนคือ A= 4, E=3, I=2, O=1, U=0 และ X=-1 
ผูว้ิจยัสรา้งกราฟเริ่มจากเลือกคู่แผนกแรกที่มีคะแนน
สูงสุดคือแผนกคลังวัสดุ (2) กับแผนกตัด (3) ทั้งนีม้ี
อีกคู่ที่คะแนนสูงสุดเท่ากันแต่ผู้วิจัยไม่ได้เลือกคือ
แผนกขัด (8) กับแผนกคลังสินคา้ (9) จากนั้นเลือก
แผนกที่  3 คือแผนกพับ (4)  มีผลรวมค่าน ้าหนัก 
สูงที่สุดคือ 4 เลือกแผนกที่ 4 คือแผนกบาก (5) โดย
ก าหนดวางลงในหน้าของกราฟแผนก 2, 3 และ 4  
มีผลรวมค่าน ้าหนักสูงที่สุดคือ 5 ดัง  (Figure 10) 

จากนั้นเลือกแผนกถัดไปวางลงในหน้าของกราฟ 
จนครบทุกแผนก จะไดก้ราฟที่การเชื่อมโยงทุกแผนก 
ดัง (Figure 11) ค านวนค่าคะแนนรวมไดเ้ท่ากับ 33 
คะแนน สดุทา้ยสรา้งผงัโรงงาน ดงั (Figure 12)  
 

 
 

Figure 10 The connecting graph of 4 departments. 
 

 
 

Figure 11 The connecting graph of all departments. 
 

 
 

Figure 12 The graph-based method plant layout. 
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จาก (Figure 12) ผู้วิจัยได้ขยายพื ้นที่ของ
แผนกตัด (3) และแผนกคลังสินคา้ (9) เช่นเดียวกับ
รูปแบบที่  1 โดย ไม่ มี ผลกระทบ ใน เ รื่ อ งพื ้นที่   
แผนกเชื่อม (6) และแผนกขัด (8) ไม่สามารถวางติด
แผนกตัด (3) ไดเ้นื่องจากขอ้จ ากัดของรูปทรงแผนก  
โดยรวมผงัโรงงานตามวิธีนีม้ีระยะทางการขนยา้ยรวม
แบบ rectilinear 66 เมตร  และมีพื ้นที่ เ ห ลือ  45  
ตารางเมตร 

3.3. ผลการเลือกผังโรงงานด้วยค่าคะแนน
รวมความสมัพนัธ ์

จาก (Figure 4) (Figure 9) และ (Figure 12) 
น ามาค านวณค่าคะแนนรวมความสัมพันธ์ตาม
สมการที่  1 ได้ ดัง  (Table 2) ผู้วิจัยขอยกตัวอย่าง 

การค านวณคือจาก (Figure 12) แผนกพบั (4) มีดา้น 
 

ติดกับ 4 แผนกคือ 1) แผนกเขียนแบบ (1) มีระดับ 
 

ความสมัพนัธเ์ป็น U มีค่าคะแนนเท่ากบั 0 คะแนน 2) 
แผนกตดั (3) มีระดบัความสมัพนัธเ์ป็น E มีค่าคะแนน
เท่ า กั บ  3 คะแนน  3) แผนกบาก  (5) มี ร ะดับ 
 

ความสัมพันธ์เป็น E มีค่าคะแนนเท่ากับ 3 คะแนน  
และ 4) แผนกกัด (7) มีระดับความสัมพันธ์เป็น O  
มีค่าคะแนนเท่ากับ 1 คะแนน ดังนั้นจาก (Table 2) 
ผังทางเลือกทั้งสองแบบพบว่ามีค่าคะแนนสูงสุด
เท่ากันคือ 23 คะแนน ผู้วิจัยจึงเลือกผังโรงงาน 
รูปแบบที่  1 CORELAP เนื่ องจากระยะทางการ 
ขนยา้ยรวมแบบ rectilinear นอ้ยกว่าและมีพืน้ท่ีเหลือ
มากกว่ารูปแบบท่ี 2 วิธีกราฟ 

 

Table 2 The adjacency-based scorings. 
type of plant layout the adjacency-based scoring 
the current plant layout 17 
alternative 1 The CORELAP plant layout 23 
alternative 2 The graph-based method plant layout 23 

 

3.4. ผลการเปรียบเทียบผงัปัจจบุนักบัผงัที่เลือก 
จาก (Table 3) พบว่าระยะทางการขนย้ายรวม

แบบ rectilinear ของผงัปัจจบุนัเท่ากบั 97.5 เมตร ส่วนผงัที่
ออกแบบใหม่คือ รูปแบบที่ 1 CORELAP เท่ากบั 60 เมตร 
และรูปแบบท่ี 2 วิธีกราฟเท่ากบั 66 เมตร โดยที่ผูว้ิจยั
เ ลือกผัง รูปแบบที่  1 CORELAP ในการปรับปรุง 
ผังโรงงานใหม่มีผลท าให้ระยะทางการขนย้ายรวม
แบบ rectilinear ลดลง 37.5 เมตร หรือรอ้ยละ 38.5 

ผลการวิจัยโดยภาพรวมพบว่า สามารถเพิ่ม
ผลประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้การออกแบบ 
ผงัโรงงานใหม่สอดคลอ้งกับงานวิจยัของ Boonmee, 

Pichailar, & Matpan (2022) ที่ใชห้ลักการ CORELAP 
ในการสรา้งผงัโรงงานทางเลือกเช่นเดียวกัน ผงัโรงงาน
ที่ผู้วิจัยเสนอแนะสามารถลดระยะทางการขนย้าย
สอดคลอ้งกับงานวิจัยที่เก่ียวข้อง เช่น งานวิจัยการ 
ออกแบบและวางผังโรงงานกรณีศึกษาโรงงานผลิต 
เส้นก๋วยเตี๋ยว (Pinchaimoon, Jinta-amornchai, & 
Sirirak, 2021) หรืองานวิจัยการประเมินผังโรงงาน
แบบหลายปัจจัยด้วยวิธีกระบวนการล าดับชั้นเชิง
วิเคราะห์ร่วมกับตัวแบบการโปรแกรมเป้าหมาย
กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตชิ ้นส่วนยานยนต์  
(Chantrasa, 2021) 
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Table 3 The total rectilinear transport distance (m). 

from Dfep. - To Dep. the current plant layout 
alternative 1 CORELAP 

plant layout 
alternative 2 graph-based  

method plant layout 
2 - 3  4.50  7.50  7.50 
3 - 4  7.50  7.50  10.50 
4 - 5  22.50  7.50  6.00 
5 - 6  6.00  6.00  10.50 
6 - 7  19.50  7.50  7.50 
7 - 8  25.50  13.50  18.00 
8 - 9  12.00  10.50    6.00 
total  97.50  60.00  66.00 

 
สรุป 

 

จากการศึกษาข้อมูลกระบวนการผลิตและ 
ผังโรงงานปัจจุบันน าไปสู่การออกแบบและวางผัง
โรงงานใน 2 รูปแบบ คือ รูปแบบท่ี 1 CORELAP และ
รูปแบบที่  2 วิ ธีกราฟ จากนั้นน ามาเปรียบเทียบ 
ด้วยด้วยค่าคะแนนรวมความสัมพันธ์ซึ่ งพบว่า 
มีคะแนนเท่ากัน ดังนั้นผูว้ิจัยเลือกผังโรงงานรูปแบบ 
ที่ 1 CORELAP เนื่องจากระยะทางการขนย้ายรวม
แบบ rectilinear น้อยกว่าและมีพืน้ที่เหลือมากกว่า 
โดยสามารถลดระยะทางการขนยา้ยรวมเปรียบเทียบ
กับผงัปัจจุบนัจากเดิม 97.50 เมตร เหลือเป็น 60 เมตร 
หรือลดลง 37.50 เมตร เท่ากับร้อยละ 38.50 จาก
ผลการวิจัยนี ้สรุปได้ว่าสามารถบรรลุวัตถุประสงค์
ตามที่ก าหนดไว้ หากต้องการน าไปประยุกตใ์ช้กับ
กรณีศึกษาอื่น ๆ ควรพิจารณาข้อมูลอย่างละเอียด
โดยเฉพาะการก าหนดระดับความสัมพันธ์ของ 
คู่กิจกรรมซึ่งจะมีผลต่อการวางผงัในหลาย ๆ รูปแบบ
ทัง้ CORELAP และวิธีกราฟ ที่ไดน้ าเสนอในงานวิจยั

นีห้รือรูปแบบอื่น ๆ เช่น ALDEP, CRAFT, pairwise 
exchange method เป็นตน้ 
 

ค าขอบคุณ 
งานวิจัยนี ้ได้รับการสนับสนุนข้อมูลจาก 

โรงงานผลิตเครื่องครัวสเตนเลสแห่งหนึ่งในจังหวัด
เชียงใหม่ 
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