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บทคัดย่อ 

งานวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์หลักในการออกแบบแผนผังโรงงานเพื่อลดระยะทางการเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ระหว่าง
แผนกโดยรวม ภายใต้สภาวะที่ความต้องการของสินค้านั้นมีความไม่แน่นอนในแต่ละช่วงเวลา โดยงานวิจัยนี้ได้เลือก
โรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์กระดาษลูกฟูกเป็นโรงงานกรณีศึกษา เนื่องจากเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีกระบวนการผลิตค่อนข้างยืดหยุ่นตาม
ความต้องการของลูกค้า  อีกทั้งความต้องการสินค้ามีลักษณะที่ไม่แน่นอนในแต่ละช่วงเวลา  ท าให้ต้องมีการปรับเปลี่ยนผัง
โรงงานอยู่หลายครั้งในหนึ่งปี  โดยงานวิจัยนี้น าเอาวิธีการค านวณแบบ ซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง (Simulated Annealing) 
ร่วมกับหลักการออกแบบแผนผังโรงงานแบบโรบัส (Robust Layout) มาท าการหาแผนผังโรงงานท่ีเหมาะสมเพียงผังเดียว เพื่อ
รองรับความต้องการของสินค้าท่ีมีความไม่แน่นอน โดยเริ่มจากการเก็บข้อมูลต่างๆที่เกี่ยวข้อง และจัดท าข้อมูลให้อยู่ในรูปของ
แผนภูมิจาก-ไปในแต่ละช่วงเวลา จากนั้นท าการหาค าตอบโดยโปรแกรมออกแบบผงัโรงงานท่ีใช้หลักการซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง 
ในการค านวณ และท าการประเมินความเหมาะสมของผังโรงงานหลังปรับปรุงโดยหลักการออกแบบผั งโรงงานแบบโรบัส       
ซึ่งผังโรงงานกรณีศึกษาที่ได้ปรับปรุงจากงานวิจัยนี้ ให้ค่าต้นทุนความสูญเสียโดยรวม (Total Penalty Cost, TPC) อยู่ที่ร้อย
ละ 0.76 แสดงว่ามีความเหมาะสมในการน าผังโรงงานนี้ไปปรับใช้จริง และสามารถลดระยะทางการเคลื่อนย้ายวัสดุโดยรวม
ของโรงงานกรณีศึกษา จาก 5,343,338 เมตร เหลือ 4,089,541 เมตร ซึ่งท าให้ระยะทางรวมลดลง  1,253,798 เมตรต่อปี หรือ
คิดเป็นร้อยละ 23.46 
 
ค าส าคัญ: การออกแบบแผนผังโรงงาน, ซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง, ออกแบบแผนผังโรงงานแบบโรบสั, ปัญหาความต้องการทีไ่ม่

แน่นอนในแต่ละช่วงเวลา   
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Abstract 

This research aimed to design a plant layout for reducing the total transportation distance of 
material handling under an uncertain demand environment. A corrugated package factory was selected as 
a case study. Corrugated packaging requires a flexible production process since the product demand is 
uncertain during a year. Currently, the factory needs to re-layout the plant many times during a year to 
handle the uncertain demand. The Simulated Annealing (SA) algorithm and robust layout design concept 
were applied to find a single plant layout without re-locations during a year. Beginning with data 
collection, related data were used to develop a From-To Chart for each time period. Then, SA was applied 
to find a practical plant layout and this layout was evaluated again based on the robust plant design 
concept.  The improved plant layout gave a total penalty cost (TPC) of 0.76% confirming that this layout 
was practical for the implementation. Finally, the results showed that the total transportation distance can 
be reduced from 5,343,338 meters per year to 4,089,541 meters per year which is a 1,253,798 meter per 
year reduction or a 23.46% improvement. 
 
Keywords: Plant Layout Design, Simulated Annealing, Robust Layout Concept, Uncertain Demand 
Problem 
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1. บทน า 

การวางผังโรงงานเป็นกิจกรรมที่ส าคัญ หากโรงงาน
มีการจัดวางผังโรงงานอย่างเหมาะสม จะช่วยลดต้นทุนได้    
 ถึงร้อยละ 20–50 ของต้นทุนการผลิตทั้งหมด โรงงาน
กรณีศึกษาในงานวิจัยฉบับนี้เป็นโรงงานที่ท าการผลิตบรรจุ
ภัณฑ์จากกระดาษลูกฟูก ซึ่งผลิตภัณฑ์ของโรงงานมี
หลากหลายรูปแบบ และมีลักษณะการผลติตามรายการสั่งซื้อ
ของลูกค้า (Make to Order) การวางผังโรงงานมีการจัดวาง
ต าแหน่งเครื่องจักรตามกระบวนการผลิต (Process Layout) 
ปัจจุบันค าสั่ งซื้อของลูกค้ามีความแตกต่างกันในแต่ละ
ช่วงเวลา ท าให้โรงงานต้องปรับเปลี่ยนผังโรงงานในแต่ละ
ช่วงเวลาที่มีรายการค าสั่งซื้อของลูกค้าที่ต่างกันไป ตัวอย่าง
ปริมาณค าสั่งซื้อสินค้าหลักแต่ละไตรมาสแสดงดังตารางที1่   
 
ตารางที่  1 ปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ์หลักตัวอย่าง    
รายไตรมาสของโรงงานกรณีศึกษา (หน่วย: ล้านช้ิน)  

 
จากตารางที่ 1 จะพบว่า หากพิจารณาผลิตภัณฑ์

หลักที่ยกตัวอย่างมา สัดส่วนการผลิตในแต่ละไตรมาสจะมี
ความแตกต่างกัน โดยไตรมาสที่ 1 และ 2 สัดส่วนการผลิตจะ
ไม่แตกต่างกัน แต่จะแตกต่างจากไตรมาสที่ 3 และ 4 ซึ่ง
ปริมาณกล่องทั่วไปจะเพิ่มสูงขึ้น เมื่อเทียบกับไตรมาสที่ 1 
และ 2 

ดังนั้น ผู้วิจัยจึงต้องการออกแบบผังโรงงานที่
เหมาะสมส าหรับโรงงานกรณีศึกษา โดยประยุกต์ใช้วิธีการ
ซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง (Simulated Annealing, SA) 
ร่วมกับหลักการออกแบบแผนผังโรงงานแบบโรบัส (Robust 
Plant Layout) ซึ่งเป็นหลักการหนึ่งในการหาผังโรงงานแบบ
พลวัต (Dynamic Layout Problem) เพื่อให้ได้แผนผังที่
เหมาะสมเพียงผังเดียว ส าหรับรองรับความต้องการของ
สินค้าที่ไม่แน่นอนในแต่ละช่วงเวลา และลดระยะทางการ
เคลื่อนทีข่องผลิตภัณฑ์โดยรวม 

 
 
 

2. แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

การออกแบบวางผังโรงงานถือเป็นปัญหาหนึ่งที่มี
ผู้วิจัยให้ความสนใจค่อนข้างมาก การออกแบบผังโรงงานที่
เหมาะสมนั้นจะส่งผลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน
ได้โดยเทคนิคการแก้ไขปัญหาการออกแบบผังโรงงาน 
สามารถจ าแนกได้ 2 วิธี  ตามลักษณะข้อมูลที่น ามาใช้ในการ
พิจารณา วิธีแรกคือ การวางผังโดยใช้ข้อมูลเชิงคุณภาพ  โดย 
[5] ได้อธิบายวิธีการออกแบบโดยใช้ข้อมูลเชิงคุณภาพ ตาม
หลักการวางผังอย่างเป็นระบบ (Systematic Layout 
Planning ,SLP)  แต่ข้อมูลเชิงคุณภาพนั้นมีข้อเสียคือ  เป็น
ข้อมูลที่เกิดจากการประเมินของผู้ออกแบบผังโรงงาน จึงอาจ
เกิดการคลาดเคลื่อนได้ การวางผังอีกวิธี  ได้แก่ การวางผัง
โดยใช้ข้อมูลเชิงปริมาณ  คือการวางผังโรงงานโดยใช้ข้อมูล
ปริมาณที่เกี่ยวข้องกับการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ์ระหว่าง
แผนก เช่น ปริมาณการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ์  ต้นทุนการ
เคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ เป็นต้น ปัญหาดังกล่าวจัดเป็นปัญหา
ประเภท NP-Hard มีความยากในการหาค าตอบที่ดีที่สุดได้ 
จึงได้มีงานวิจัยต่างๆพยายามท าการคิดค้นรูปแบบการ
แก้ปัญหาเพื่อให้ได้ค าตอบที่ใกล้เคียงค าตอบที่ดีท่ีสุดอยูห่ลาย
วิธี การจ าลองการอบอ่อนหรือวิธีซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง เป็น
อีกวิธีหนึ่งที่สามารถน ามาใช้ในการแก้ไขปัญหาดังกล่าวได้ 
โดย [4] ได้อธิบายถึงหลักการของวิธีซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง 
ว่าเป็นการแก้ไขปัญหาโดยจ าลองมาจากกระบวนการให้
ความร้อนแก่โลหะเพื่อให้อ่อนตัว และท าการลดอุณหภูมิของ
สารนั้นอย่างช้าๆจนถึงจุดเยือกแข็ง  การค้นหาค าตอบแบบ
ซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง เป็นวิธีค้นหาค าตอบได้ดีในปัญหาที่
ซับซ้อน โดย [4] ได้ท าการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์
ส าหรับการวางผังโรงงานซึ่งสามารถค้นหาค าตอบได้สองแบบ
คือ คราฟท์ (Craft) และซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง  และจากการ
น าไปทดลองแก้ปัญหาพบว่า วิธีซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง ให้
ผลลัพธ์ที่ดีกว่าคราฟท์  

งานวิจัยโดยส่วนใหญ่ จะพิจารณาการออกแบบผัง
โรงงานทีม่ลีักษณะความต้องการผลิตภัณฑ์ที่แน่นอนในแต่ละ
ช่วงเวลา หรือเป็นการออกแบบวางผังโรงงานแบบสถิต 
(Static Layout Problem) แต่ในความเป็นจริงแล้ว โรงงาน
ส่วนใหญ่มีความต้องการในการผลิตที่ไม่แน่นอนในแต่ละ
ช่วงเวลา ซึ่งเกิดจากปริมาณการสั่งซื้อจากลูกค้าที่มีความไม่
แน่นอน หรือวัตถุดิบที่ใช้เป็นสินค้าที่มีตามฤดูกาล เป็นต้น 
ซึ่ง [1] การออกแบบวางผังโรงงานแบบพลวัต (Dynamic 
Layout Problem) เป็นหลักการออกแบบวางผังโรงงานที่
เหมาะสมในแต่ละช่วงระยะเวลา เมื่อลักษณะความต้องการ

ประเภท 
สินคา 

ไตรมาส 
1 

ไตรมาส 
2 

ไตรมาส 
3 

ไตรมาส 
4 

กล่องทั่วไป 
กล่องไดคัท 
แผ่นลูกฟูก 

3.05 
2.81 
0.47 

3.03 
2.69 
0.33 

5.27 
1.54 
0.29 

4.05 
1.42 
0.22 
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ไม่คงที่และเปลี่ยนแปลงตามแต่ ช่วงเวลา (Uncertain 
Demand)  

ปัจจุบันมีการท าวิจัยหลายฉบับ เพื่อหาเทคนิคการ
วางผังโรงงานให้สามารถรองรับปัญหาการวางผังโรงงานแบบ
พลวัต โดย [2] ได้แยกประเภทของการวางผังแบบพลวัตไว้ 2 
แบบ อย่างแรกคือการวางผังโรงงานแบบยืดหยุ่น (Flexible 
Layout) ซึ่งการวางผังโรงงานแบบนี้เหมาะสมกับโรงงานที่มี
ความต้องการที่เปลี่ยนแปลงตามแต่ละช่วงเวลา สามารถ
เปลี่ยนแปลงผังโรงงานได้ง่าย และมีต้นทุนการเปลี่ยนแปลง
ผังโรงงานที่ต่ า อีกประเภทคือ การวางผังโรงงานแบบโรบัส 
คือการวางผังที่เหมาะสมที่สุดผังเดียวภายใต้ความต้องการที่
เปลี่ยนแปลงไปตามแต่ละช่วงเวลา ซึ่งการวางผังโรงงานแบบ
นี้เหมาะสมกับโรงงานท่ีมีความต้องการที่เปลี่ยนแปลงตามแต่
ละช่วงเวลา แต่ไม่สามารถเปลี่ยนแปลงผังโรงงานในแต่ละ
ช่วงเวลาได้ รวมถึงมีต้นทุนการเปลี่ยนแปลงผังโรงงานที่สูง 
งานวิจัย [3] ได้อธิบายวิธีพิจารณาความเหมาะสมของผัง
โรงงานที่เหมาะสมภายใต้ความต้องการที่ไม่เท่ากันในแต่ละ
ช่วงเวลาขึ้น โดยท าการวางผังโรงงานด้วยวิธี ซิมมูเลดเต็ด 
อะเนลลิ่ง และพิจารณาความเหมาะสมในการใช้งานภายใต้
ความต้องการที่ไม่เท่ากันในแต่ละช่วงเวลา โดยใช้ร้อยละ
ความแตกต่างของต้นทุนการเคลื่อนที่ของวัสดุของผังโรงงาน
แบบโรบัส กับผังโรงงานที่เหมาะสมส าหรับแต่ละช่วงเวลา 
หรือ TPC (Total Penalty Cost) โดยผังที่เหมาะสมต้องมี
ค่า TPC ไม่เกินร้อยละ 15 นอกจากนี้ [6] ยังได้ประยุกต์ค่า 
TPC มาใช้ในการวางผังโรงงานแบบโรบัสโดยใช้ข้อมูลความ
ต้องการของผลิตภัณฑ์ผ่านการคาดคะเน 2 แบบ คือ จาก
การพยากรณ์ และจากการกระจายตัวของข้อมูล โดยท า   
การออกแบบผังโรงงานจากข้อมูลทั้ง 2 แบบด้วยโปรแกรม 
VIPPLANOPT 2006  โดยท าการเปรียบเทียบผลผ่าน
กรณีศึกษาที่มีช่วงเวลา จ านวนแผนก และรูปแบบความ
ต้องการที่ต่างกัน   

จากการศึกษาเอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
โดยน ามาเปรียบเทียบกับลักษณะของโรงงานกรณีศึกษาซึ่งมี
ผลิตภัณฑ์ที่หลากหลาย มีลักษณะการผลิตที่ยืดหยุ่น 
ลักษณะความต้องการไม่คงที่ในแต่ละช่วงเวลา อีกทั้ง
เครื่องจักรของโรงงานส่วนใหญ่นั้นมีขนาดใหญ่ เคลื่อนย้ายได้
ยาก ดังนั้นวิธีการออกแบบวางผังโรงงานที่เหมาะสมที่สุด
แผนผังเดียวภายใต้ความต้องการที่เปลี่ยนแปลงไปตามแต่ละ
ช่วงเวลา หรือการวางผังโรงงานแบบโรบัส ร่วมกับการ
ออกแบบต าแหน่งของแผนกโดยโปรแกรมที่ค านวณตามวิธี 
ซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง ภายใต้วัตถุประสงค์เพื่อหาระยะ
ทางการเคลื่อนที่ผลิตภัณฑ์ที่น้อยที่สุด เป็นวิธีวิจัยที่สามารถ
น ามาใช้ในการแก้ปัญหางานวิจัยนี้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ  

3. ขั้นตอนการด าเนินการ 

3.1 ศึกษาปัญหาและข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัย 

3.1.1 ศึกษา และเก็บข้อมูลในด้านลักษณะพื้นที่
ของโรงงานกรณีศึกษา ทั้งขนาดพื้นที่แต่ละแผนก ระยะทาง
ระหว่างแผนก โดยการวัดระยะจริงและแสดงในรูปแบบของ
แผนผังโรงงาน    

3.1.2 ศึกษา และเก็บข้อมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ของ
โรงงาน จากนั้นจึงท าการเก็บข้อมูลความถี่การเคลื่อนที่
ระหว่างแผนกของผลิตภัณฑ์แต่ละรูปแบบในแต่ละช่วงเวลา
ให้อยู่ในรูปแบบของแผนภูมิจาก-ไป (From-To Chart) 

3.2 สร้างโปรแกรมส าหรับการออกแบบวางผังโรงงานโดย
ใช้หลักการ ซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง  

สร้างโปรแกรมส าหรับการออกแบบแผนผังโรงงาน
โดยประยุกต์ใช้หลักการจาก [4] ซึ่งเป็นการใช้วิธีซิมมูเลดเต็ด 
อะเนลลิ่ง  ในการหาค าตอบ  โดยมีขั้นตอนการหาค าตอบดัง
รูปที่ 1 โดยแต่ละรอบของการค้นหานั้น  โปรแกรมจะท าการ
สุ่มสลับแผนก 2 แผนกในผังโรงงาน  โดยโปรแกรมจะเลือก
แผนกทีต่ิดกัน หรือมีพื้นที่เท่ากันในการสลับ จากนั้นน าระยะ
ทางการเคลื่อนที่โดยรวมของผังที่ท าการสลับในรอบนั้นๆ 
(ค านวณได้ดังสมการที่(1)) มาประเมินตามขั้นตอนดังรูปที่ 1 
โดยโปรแกรมจะท าการสุ่มสลับแผนกไปเรื่อยๆ จนกว่าค่า
อุณหภูมิ (Ti) จะมีค่าน้อยกว่าอุณหภูมิสุดท้าย (T) จึงจะหยุด
การท างาน และน าค าตอบท่ีดีที่สุดมาเป็นค าตอบ                                 

 (1)      
 

โดยที ่Distance = ระยะทางในการขนย้ายวัสดุโดยรวม 
 Lij = จ านวนการเคลื่อนทีร่ะหว่างแผนก i กับ j 
 Sij = ระยะทางแบบมุมฉากระหว่างแผนก 

i กับ j  
 N = จ านวนแผนกทั้งหมด  

3.3 ออกแบบแผนผังโรงงานเบ้ืองต้นจากโปรแกรม และท า
การวิเคราะห์ความเหมาะสมของผังตามหลักการประเมิน
แผนผังแบบโรบัส 

ท าการออกแบบพัฒนาผังโรงงานกรณีศึกษา จาก
โปรแกรมที่สร้างในขั้นตอน 3.2 โดยผังโรงงานที่ท าการ
ออกแบบสามารถแบ่งได้เป็น  2 ส่วน ส่วนแรก คือ แผนผัง
โรงงานที่เหมาะสมของแต่ละไตรมาส จ านวนทั้งหมด  4 ผัง 
(Optimal Layout) โดยน าข้อมูลแผนภูมิจาก-ไปของแต่ละ
ไตรมาสมาค านวณโดยโปรแกรมที่สร้างในขั้นตอน 3.2   และ
ส่วนที่ 2 คือ ผังโรงงานจะน ามาใช้เป็นผังโรงงานจริง 

Sij

n

1i
Lij

n

1j

Distance 
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(Robust Layout) จ านวน 1 ผังโรงงาน โดยน าข้อมูล
แผนภูมิจาก-ไปเฉลี่ยของแต่ละไตรมาสมาค านวณโดย
โปรแกรม จากนั้นน าผังทั้ง 2 ส่วนมาท าการประเมินความ
เหมาะสมตามหลักการออกแบบแผนผังโรงงานแบบโรบัส 
โดยแสดงได้ดังรูปที่ 2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1 ขั้นตอนแก้ปัญหาวางผังโรงงาน โดยวิธีซิมมูเลดเต็ด        
อะเนลลิ่ง   
 
 

 

 

 

 
 

        
  
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 2 ขั้นตอนประเมินความเหมาะสมของผังด้วยวิธีโรบัส 
 

 
                                                                     (2) 
 
 

โดยที ่ TPC = Total Penalty Cost 
 Dt

Robust = ระยะทางการเคลื่อนย้ายวัสดุโดยรวม 
ผังโรงงานจากข้อมูลเฉลี่ย ณ ช่วงเวลา t 

 Dt
Optimal = ระยะทางการเคลื่อนย้ายวัสดุโดยรวม 

ผังโรงงานที่เหมาะสมแต่ละช่วงเวลา t 
 m = ช่วงเวลาทั้งหมด 

โดยหากค่า TPC ที่ได้ ดังสมการที่ 2 มีค่าน้อยกว่า
ร้อยละ 15 แสดงว่าผังโรงงานที่ได้จากช่วงเวลาเฉลี่ยนั้นมี
ความเหมาะสมส าหรับการใช้งานในสภาวะที่ความต้องการ
ของแต่ละช่วงเวลามีความไม่แน่นอน 
 

3.4 วิเคราะห์ความเป็นไปได้ในการจัดวางจริงของแผนผัง
โรงงานที่ท าการออกแบบได้ 

น าแผนผังโรงงานที่เหมาะสมจากช่วงเวลาเฉลี่ยที่
ออกแบบได้จากขั้นตอนที่ 3.3 มาวิเคราะห์ความเป็นไปได้ใน
การจัดวางจริง  โดยท าการศึกษาจากพื้นที่จริง และการ
ประเมินจากผู้ เ ช่ียวชาญในโรงงานว่าแผนผังโรงงานที่
ออกแบบมานั้นสามารถจัดวางตามต าแหน่งนั้นๆได้จริง

ไม ่

ท าการหาผังโรงงานจากความต้องการเฉลีย่
โดยรวมของแต่ละช่วงเวลา ทั้งหมด 1 ผัง 

  

ท าการหาผังโรงงานจากความต้องการแต่ละ
ช่วงเวลา ทั้งหมด 4 ผัง 

หาค่า TPC ดังสมการที่ (2) 
เพื่อหาความเหมาะสมของผังที่น าไปจะใช้ 

ผังโรงงานแบบโรบัส  

ใช่ 

TPC < 15% 

010
m

1t
DRobust

t

m

1t
DOptimal

t

m

1t
DRobust

t

TPC 










ใช่ 

ΔD < 0 

หมายเหตุ 
D(0) คือ ค่าระยะทางโดยรวมของผัง
โรงงานของค าตอบปัจจุบัน  
D(1)  คือ ค่าระยะทางโดยรวมของผัง
โรงงานที่ได้จากการสลับผังในรอบนั้นๆ  
D(2) คือ ค่าระยะทางโดยรวมของผังที่
มีน้อยที่สุดจากการหาค าตอบ  
T0 คือ ค่าอุณหภูมิเร่ิมต้น 
ΔD  คือ D(1) – D(0) 
p(ΔD ,Ti)  คือ ค่าความน่าจะเป็นโดยที ่
p(ΔD ,Ti) = exp [-(ΔD) / Ti] 
R  คือ ค่าที่เกิดขึ้นจากการสุ่ม โดย        
0 < R < 1 
α คือ ค่าการทอนอุณหภูมิ (0<α <1) 
Ti คือ ค่าอุณหภูมิรอบปัจจุบัน  
T  คือ ค่าอุณหภูมิสุดท้าย 
 

ก าหนดค่าเริ่มต้น ได้แก่ T0 ,α และ T 

การสุ่มสลบัแผนกในผังโรงงาน 

ค านวณระยะทางรวมที่ได้จากผังโรงงานใหม่ 

p(ΔD,Ti)>R  

D(1)<D(2) 

D(0) = D(1) 

D(1) = D(0) 

D(2) = D(1) 

ท าการลดอณุหภูม ิ
Ti = T0 (α)i−1  

, 0<α <1 

Ti < T 

จบการท างาน 

ค านวณค่า p(ΔD,Ti) และ 
ท าการสุ่มค่า R ,0<R<1 

 ใช่ 

ไม่ใช่ 

ไม่ใช่ 

ใช่ 

ใช่ 

ไม่ใช่ ไม่ใช่ 
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หรือไม่ ถ้าไม่ต้องท าการปรับปรุงต าแหน่งอย่างไร และท า
การแสดงผลลัพธ์ในรูปแบบแผนผังโรงงานโดยละเอียด 

3.5 ประเมินประสิทธิภาพของผังโรงงานออกแบบ 
เปรียบเทียบกับผังโรงงานเดิม 

ท าการประเมินเปรียบเทียบ ระยะทางการ
เคลื่อนย้ายวัสดุโดยรวมระหว่างผังโรงงานเดิมกับผังที่ท าการ
ปรับปรุง 
 
4. ผลการด าเนินการ 

4.1 เก็บข้อมูล และศึกษาวิเคราะห์เกี่ยวกับสภาพผัง
โรงงานกรณีศึกษาปัจจุบัน 

จากการศึกษาสภาพผังก่อนปรับปรุงของโรงงาน
กรณีศึกษา สามารถแสดงผลการเก็บข้อมูลได้ ดังนี้ 

4.1.1 รูปแบบผังโรงงานกรณีศึกษาก่อนปรับปรุง  

จากการเก็บข้อมูล และวัดพื้นที่จริงในโรงงาน
พบว่า รูปแบบผังโรงงานกรณีศึกษาก่อนปรับปรุงนั้นมีการจัด
ผังตามกระบวนการผลิต ประกอบด้วย 23 แผนก แสดงดัง
รูปที่ 3  

 
รูปที่ 3 แผนผังโรงงานกรณีศึกษาก่อนปรับปรุง  

 
โดยรายละเอียดของแต่ละแผนกตามหมายเลขมี

รายละเอียด ดังต่อไปนี ้
- ส่วนรับงานกระดาษลูกฟูก (หมายเลขที่ 1) ท า

หน้าท่ีรับงานจากเครื่องขึ้นรูปกระดาษลูกฟูก 
- แผนกตัด และทับรอยกระดาษ (หมายเลขที่ 2-4) 

ท าหน้าที่ตัดกระดาษ และทับรอยตามขนาดที่ต้องการโดยมี 
3 เครื่องที่มีคุณลักษณะต่างกัน 

- แผนกพิมพ์ลาย (หมายเลขที่ 7-11) ท าหน้าที่
พิมพ์ลวดลายของบรรจุภัณฑ์ตามค าสั่งของลูกค้า มีทั้งหมด 5
เครื่อง โดยแต่ละเครื่องมีคุณสมบัติ และจ านวนสีที่พิมพ์ได้
แตกต่างกัน 

- แผนกสับร่องกระดาษ (หมายเลขที่ 5) ท าหน้าที่
ตัดเพื่อท าร่องส าหรับฝาพับ 

- แผนกเจาะรู (หมายเลขที่ 16) ท าหน้าที่เจาะรู
ส าหรับมือจับ หรือระบายอากาศ 

- แผนกประกบกล่อง (หมายเลขที่ 12, 13, 14, 
15, 17, 22) ท าหน้าที่ประกบกล่องให้อยู่ในรูปแบบที่
ต้องการโดยสามารถท าการประกบได้ 2 ประเภท คือ ทากาว
และเย็บลวด โดยมีทั้งแบบ อัตโนมัติ กึ่งอัตโนมัติ และประกบ
ด้วยแรงงานคน 

- แผนกปั๊มไดคัท (หมายเลขท่ี 18-21) ท าหน้าที่ป๊ัม
ช้ินงานไดคัท ประกอบไปด้วยเครื่องจักร 4 เครื่องทั้งแบบ
กึง่อัตโนมัติ และแบบอัตโนมัติ  

- แผนกงานท ามือ (หมายเลขที่ 23) เป็นส่วนงานที่
ใช้ฝีมือคนในการท ากิจกรรม เช่น ห่อกระดาษ ข้ึนรูป เป็นต้น 

- ส่วนส านักงานฝ่ายผลิต (หมายเลข 6) เป็นห้อง
ส านักงาน ไม่สามารถย้ายต าแหน่งได้ 

จากรายละเอียดของผังโรงงานก่อนปรับปรุงเมื่อ
พิจารณา พบว่า แผนกที่ 1 และ 6 เป็นส่วนของเครื่องจักร
ขนาดใหญ่ และเป็นส่วนของส านักงานการผลิต ตามล าดับ 
ซึ่งจะไม่พิจารณาเคลื่อนย้ายสองแผนกนี้ 

4.1.2 ศึกษาและเก็บข้อมูลเกี่ยวกับการเคลื่อนที่
ของผลิตภัณฑ์บรรจุภัณฑ์กระดาษลูกฟูก 

ในขั้นตอนดังกล่าว จะท าการเก็บข้อมูลเกี่ยวกับ
จ านวนครั้งการเคลื่อนที่ระหว่างแผนก และระยะทางการ
เคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ์ระหว่างแผนก เริ่มตั้งแต่การศึกษา
เส้นทางการไหลระหว่างแผนกจริงโดยแสดงได้ดังตัวอย่าง ใน
รูปที่ 4 แสดงการเคลื่อนที่ระหว่างแผนกของกล่องฝาพับชน
แบบทากาวพิมพ์ลาย 3 สี ซึ่งจะท าการวัดระยะทางจากพื้นที่
วางงานที่ผลิตเสร็จของแผนกหนึ่ง ไปยังพื้นที่รับงานรอผลิต
ของแผนกถัดไป จนกระทั่งผลิตภัณฑ์ออกจากสายการผลิต 
โดยหน่วยการเคลื่อนที่คือ 1 พาเลทต่อครั้ง  

 
รูปที่ 4 แผนภาพขั้นตอน และเส้นทางการเคลื่อนที่ของ
กระบวนการผลิตกล่องฝาพับชนแบบทากาว มีพิมพ์ 3 ส ี
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จากตัวอย่างดังรูปที่ 4 ท าการศึกษาการเคลื่อนที่
ของผลิตภัณฑ์บรรจุภัณฑ์กระดาษลูกฟูกระหว่างแผนกใน
โรงงานและสรุประยะทางการเคลื่อนที่ระหว่างแผนกให้อยู่ใน
รูปของแผนภูมิจาก-ไป โดยแบ่งเป็น 4 ช่วงเวลา ช่วงเวลาละ 
1    ไตรมาส และจัดท าแผนภูมิจาก-ไปของปริมาณการ
เคลื่ อนที่ ร ะหว่ างแผนกโดย เฉลี่ ยของทุก ช่วง เวลาที่
ท าการศึกษาอีก 1 แผนภูมิ ซึ่งจากข้อมูลแผนภูมิจาก-ไปใน
แต่ละไตรมาสพบว่าโรงงานกรณีศึกษาปัจจุบันมีระยะ

ทางการเคลื่อนที่โดยรวมในแต่ละไตรมาสอยู่ที่ 1,330,168 
เมตร 1,422,344 เมตร  1,476,652 เมตร และ 1,114,175 
เมตร ตามล าดับ มีระยะทางรวมตลอดทั้งปีคือ 5,343,338 
เมตร และพบว่าระยะทางการเคลื่อนที่เฉลี่ยตลอดช่วงเวลา
ของโรงงานกรณีศึกษาอยู่ที่ 1,335,835 เมตร โดยสามารถ
แสดงตัวอย่างแผนภูมิจาก-ไปของปริมาณเฉลี่ยของทุก
ช่วงเวลาได้ดัง  ตารางที่ 2 

 

 

 

 

 

4.2 สร้างโปรแกรมออกแบบปรับปรุงผังโรงงานแบบ    
ซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง และวิเคราะห์ความถูกต้องของ
โปรแกรม 

ท าการสร้างโปรแกรมวางผังโรงงานโดยท าการ
พัฒนาโปรแกรมที่น าเสนอในงานวิจัย [7] ซึ่งเป็นโปรแกรม
ออกแบบผังโรงงานโดยใช้วิธีการค านวณด้วยฮิวริสติกแบบ
คราฟท์ โดยใช้หลักการของวิธีซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง มา
พัฒนาการหาค าตอบ โดยท าการพัฒนาโปรแกรมค านวณ
ด้วยภาษา Visual Basic for Application (VBA) ซึ่ง
โปรแกรมที่ท าการพัฒนาขึ้นนั้น มีขั้นตอนการท างานดังรูปที่ 
5 

จากนั้ นจึ งท า การทดสอบความถูกต้ องของ
โปรแกรมโดยเปรียบเทียบกับงานวิจัยของ [4] ซึ่ง
เปรียบเทียบ 3 กรณีศึกษาด้วยกัน และใช้ตัวแปรน าเข้า
เท่ากับกรณีศึกษา จากผลพบว่าค าตอบมีค่าเท่ากันกับ [4] ใน
กรณีที่ 1 และ 2 และมีค่าที่ดีกว่าในกรณีที่ 3 จึงสรุปได้ว่า
โปรแกรมที่ทางผู้วิจัยสร้างมีความถูกต้องสามารถการน าไปใช้
ออกแบบผังโรงงานในขั้นตอนต่อไปได้ ซึ่งเหตุที่ได้ค าตอบไม่
เท่ากับ [4] ในกรณีที่ 3 เนื่องจากภาษาที่ใช้ในการเขียน
โปรแกรม รวมถึงโปรแกรมที่น ามาพัฒนานั้นแตกต่างกัน 
ค าตอบที่ได้จึงไม่เท่ากัน 
 
 
 

ตารางที่ 2 แผนภูมิจาก-ไป แสดงระยะทางรวมของการเคลื่อนที่ระหว่างแผนกของผังโรงงานเฉลี่ยทุกช่วงเวลา (เมตร) 
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รูปที่ 5 ขั้นตอนการท างานของโปรแกรมออกแบบผังโรงงาน 
 

4.3 ท าการปรับปรุงแผนผังโรงงานของโรงงานกรณีศึกษา
โดยโปรแกรมออกแบบแผนผังโรงงาน 

น าโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นมาท าการออกแบบผัง
โรงงานให้กับโรงงานกรณีศึกษา และพิจารณาความเหมาะสม
ของผังโรงงานท่ีออกแบบตามหลักการประเมินแผนผังแบบโร
บัส โดยมีขั้นตอนดังนี ้

4.3.1 ผู้วิจัยได้ท าการหาค่าตัวแปรน าเข้าที่
เหมาะสมโดยอ้างอิงจากค าแนะน าของงานวิจัยที่ได้ศึกษา 
และได้น ามาทดลองใช้กับผังโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งผู้วิจัยได้
เลือกผังของช่วงเวลาเฉลี่ยมาใช้ในการทดลองหาค่า ผลการ
ทดลองการหาค่าตัวแปรน าเข้าที่เหมาะสม แสดงดังตารางที่ 
3 ซึ่งพบว่า เมื่อค่าอุณหภูมิเริ่มต้นมีค่าน้อย ค าตอบที่ได้มี
แนวโน้มที่จะลดลง จึงได้ท าการศึกษาเพิ่มเติมในส่วนของผล
ที่ได้จากการตั้งค่าอุณหภูมิเริ่มต้นต่างๆ โดยให้ค่าการลด
อุณหภูมิ และ   ค่าอุณหภูมิสุดท้ายมีค่าคงที่ เท่ากับ 0.99 
และ 0.1 ตามล าดับ ซึ่งผลการศึกษาพบว่าค่าอุณหภูมิเริ่มต้น
ที่ให้ค าตอบที่ดีที่สุดเท่ากับ Z0 x 0.00039 ดังนั้นจาก
การศึกษาพบว่าค่าตัวแปรน าเข้าที่เหมาะสมที่สุดส าหรับ
ปัญหาโรงงานกรณีศึกษานี้ คือ อุณหภูมิเริ่มต้น เท่ากับ Z0 x 
0.00039, ค่าการลดอุณหภูมิ เท่ากับ 0.99 และค่าอุณหภูมิ
สุดท้าย เท่ากับ 0.1 ซึ่งค่าดังกล่าว ผู้วิจัยจะน าไปใช้ในการ
ค้นหาค าตอบปรับปรุงแผนผังโรงงานในแต่ละช่วงเวลาไตร
มาสที่ 1-4 และผังโรงงานเฉลี่ยแต่ละช่วงเวลาในขั้นตอน
ต่อไป 
 
 

ตารางที่ 3 ระยะทางการเคลื่อนที่ (ล้านเมตร) ที่ได้ จากการ
ตั้งค่าตัวแปรน าเข้า α และ T0 ทีต่่างกัน โดย T คงที่ท่ี 0.1    

     T0                                                  
α 

Z0x0.025 Z0x0.05 Z0x0.1 Z0x1 

0.80 1.08 1.07 1.08 1.08 
0.90 1.04 1.03 1.03 1.04 
0.99 0.96 0.97 0.99 1.00 

  
4.3.2 ท าการออกแบบต าแหน่งที่ตั้ งของแผนก

ต่างๆ ในแผนผังโรงงานจากโปรแกรมที่สร้างขึ้นในขั้นตอนที่ 
4.2      โดยผู้วิจัยต้องท าการป้อนข้อมูลเบื้องต้นของผัง
โรงงานดังที่ศึกษาในขั้นตอนที่ 4.1 และท าการป้อนรูปแบบ
ผังโรงงานก่อนปรับปรุงในโปรแกรมก่อนโดยสามารถแสดงผัง
ก่อนปรับปรุงที่ท าการป้อนเข้าไปในโปรแกรมได้ดังรูปที่ 6 
จากรูปดังกล่าว คอลัมน์ และแถวในตาราง แทนความกว้าง 
และยาวของผังโรงงานตามล าดับ ตัวเลขแต่ละตัวในตาราง
แทนแผนกแต่ละแผนก โดยอ้างอิงต าแหน่งจากผังโรงงานรูป
ที่ 3 (โดยเพิ่มเติมหมายเขที่ 23, 25, 26 แทนพื้นที่ว่างใน
โรงงาน) 

 
รูปที่ 6 ผังโรงงานก่อนปรับปรุงที่ท าการกรอกในโปรแกรม
ออกแบบผังโรงงาน 
 

หลังจากการป้อนข้อมูลผังโรงงานในโปรแกรมแล้ว
ผู้วิจัยได้ท าการออกแบบแผนผังโรงงาน โดยก าหนดค่าตัว
แปรน าเข้าในการหาค าตอบด้วยวิธีซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง ดัง
ผลที่ได้ในข้อ 4.3.1 จากนั้นจึงท าออกแบบผังโรงงานด้วย
โปรแกรม โดยผู้วิจัยได้ท าการออกแบบผังโรงงานอยู่ 2 ส่วน
ด้วยกัน คือ ผังโรงงานที่เหมาะสมของข้อมูลแต่ละไตรมาส 
และผังโรงงานจากข้อมูลเฉลี่ย โดยแผนผังท่ีจะน าไปใช้พัฒนา
ในการใช้งานจริงคือ ผังที่ได้จากข้อมูลเฉลี่ย และผังโรงงานที่
ได้จากข้อมูลแต่ละไตรมาสจะน าไปใช้ในการพิจารณาความ
เหมาะสมของในการใช้งานของผังโรงงานดังสมการที่  (2)     

ป้อนข้อมูลน าเข้าได้แก ่จ านวนแผนกและขนาดพื้นท่ี, 
แผนภูมิจากไประบุความถี่จ านวนครั้งการเคลื่อนที่

ระหว่างแผนก เป็นต้น 

ท าการสรา้งผังโรงงานก่อนการปรบัปรุงในโปรแกรม 

กรอกตัวแปรน าเข้าของซิมมูเลดเตด อะเนลลิ่ง  
 

โปรแกรมท าการค านวณตามหลักการซิมมเูลดเตด็   
อะเนลลิ่ง ดังรูปที่ 1 
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ซึ่งจากผลการออกแบบผังโรงงานด้วยโปรแกรม สามารถ
แสดงตัวอย่างของผังโรงงานจากข้อมูลเฉลี่ยได้ดังรูปที่ 7 และ
สามารถเปรียบเทียบระยะทางระหว่างผังก่อนปรับปรุง ผังที่
เหมาะสมของแต่ละช่วงเวลา และผังโรงงานจากข้อมูลเฉลี่ยที่
โปรแกรมค านวณได้ดังตารางที่ 4 โดยระยะทางที่แสดงใน
ตารางนั้นเป็นระยะการวัดระยะทางแบบมุมฉากที่ท าการวัด
โดยโปรแกรมออกแบบผังโรงงาน ซึ่งผลดังกล่าวจะน าไปใช้ใน
การหาความเหมาะสมตามหลักการประเมินความเหมาะสม
แบบโรบัสดังข้อท่ี 3.3 ต่อไป 

 
 

  

 

 

 
 
 
 
รูปที่ 7 รูปแบบผังโรงงานจากข้อมูลเฉลี่ยที่ได้จากโปรแกรม
ออกแบบแผนผังโรงงานโดยวิธีซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง 
 
ตารางที่ 4 ระยะทางแบบมุมฉากของผังก่อนปรับปรุง ผัง
ปรับปรุงจากข้อมูลเฉลี่ย และผังปรับปรุงของแต่ละช่วงเวลา 

  
4.3.3 ท าการประเมินความเหมาะสมของผัง

โรงงานที่จะน าไปใช้จริงตามหลักการออกแบบผังแบบโรบัส 
โดยน าค่าจากตารางที่ 4 มาใช้ค านวณหาค่า TPC ตาม

สมการที่ 2 เพื่อประเมินความเหมาะสมของผังโรงงาน 
ส าหรับความต้องการที่ไม่แน่นอนในแต่ละช่วงเวลาได้ ดังนี้ 
 

TPC = [(3,737,744-3,709,231) /3,737,744] x 100 
 = 0.76 % 
 

พบว่าค่า TPC ที่ได้มีค่าเพียงร้อยละ 0.76 ซึ่งน้อย
กว่าร้อยละ  15 ตามหลักการที่ได้น าเสนอข้างต้น ดังนั้น  ผัง
โรงงานที่ได้จึงมีความเหมาะสมส าหรับความต้องการที่ไม่
แน่นอนในแต่ละช่วงเวลา ของโรงงานกรณีศึกษา 

4.3.4 น าผังโรงงานท่ีได้จากโปรแกรมดังรูปที่ 7 มา
วิเคราะห์ความเป็นไปได้ในการจัดวางจริง โดยการสอบถาม
จากผู้เช่ียวชาญ และการส ารวจสถานที่จริง เพราะบางพื้นที่
ไม่สามารถที่จะจัดวางแผนกนั้นๆ ลงไปได้ตามการค านวณ
จากโปรแกรม เช่น มีสิ่งกีดขวางที่ไม่สามารถเคลื่อนย้ายได ้(มี
เสาอาคารตั้ งอยู่  เป็นพื้นที่ลาดเอียง) หรืออาจมีความ
อันตรายไม่เหมาะสมส าหรับการท างาน (อยู่ใกล้เครื่องจักรที่
มีความร้อน เป็นทางเดินสายไฟ) เป็นต้น โดยจากการ
สอบถาม ผู้วิจัยต้องท าการปรับปรุงแนวการวางของแผนกที่ 
14 และ 15 เนื่องจากรูปแบบการวางที่ได้จากโปรแกรมของ
ทั้ง 2 แผนกนั้น ไม่เหมาะสมในการท างานจริง จากนั้นน า
ข้อมูลดังกล่าวมาท าการวางผังโรงงานโดยละเอียด โดยผู้วิจัย
ได้ท าการออกแบบแผนผังโดยใช้โปรแกรม MS Visio 2003 
ซึ่งสามารถแสดงรูปแบบผังหลังปรับปรุงโดยละเอียดได้      
ดังรูปที ่8  
 
 

 

 

 
  

 

 

 

รูปที่ 8 รูปแบบผังโรงงานท่ีออกแบบปรับปรุงโดยละเอียด 

 

 
 
 

                                                
แผน 

ผงั 
 
ไตร 
มาส                      

 
 

ระยะทางแบบ
มุมฉากผังก่อน

ปรับปรุง 
(เมตร) 

ระยะทางแบบมุมฉากจากผัง
หลังปรับปรุง (เมตร) 
 

ผังโรงงาน
จากข้อมูล

เฉลี่ย 

( Dt
Robust)  

 

ผังโรงงานท่ี
เหมาะสมในแต่

ละช่วงเวลา 
( Dt

Optimal) 
 1 1,177,706 921,715 917,006 
 2  1,265,441 991,431 960,642 
 3  1,321,006 1,050,215 1,070,341 
 4  997,076 774,382 761,240 

ผลรวม 4,761,231 3,737,744 3,709,231 
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4.4 เปรียบเทียบแผนผังโรงงานกรณีศึกษาก่อนและหลัง
ปรับปรุง 

จากรูปที่ 8 ท าการวัดระยะทางการเคลื่อนที่
ระหว่างแผนกโดยโปรแกรม MS Visio 2003 และท าการหา
ระยะทางการเคลื่อนที่โดยรวมจริงจากโปรแกรมดังกล่าว 
พบว่าในไตรมาสที่ 1-4 ผังโรงงานหลังปรับปรุงมีระยะ
ทา งกา ร เ คลื่ อ นที่ โ ด ย ร วม เ ท่ า กั บ  1,008,390 เ มต ร 
1,091,688 เมตร 1,144,325 เมตร และ 845,137 เมตร 
ตามล าดับ และมี ระยะทางโดยรวมตลอดทั้ งปี อยู่ ที่ 
4,089,541 เมตร เมื่อท าการเปรียบเทียบกับผังโรงงานก่อน
ปรับปรุงพบว่ามีระยะทางเคลื่อนที่ตลอดทั้งปีลดลงจาก 
5,343,338 เมตร เป็น 4,089,541 เมตร  หรือคิดเป็นร้อยละ 
23.46 และเมื่อเปรียบเทียบรูปแบบผังโรงงานที่ออกแบบ
ปรับปรุงกับผังโรงงานก่อนปรับปรุง (ดังรูปที่3) พบว่าต้องท า
การย้ายต าแหน่งทุกแผนก ยกเว้นแผนกที่ 1 และ 6 ที่ไม่
สามารถเคลื่อนย้ายได้เนื่องจากเป็นส่วนของเครื่องจักรขนาด
ใหญ่ และเป็นส่วนของส านักงานการผลิต ตามล าดับ 
 
5. สรุปและอภิปรายผล 

จากการศึกษา วิเคราะห์ และปรับปรุงผังโรงงาน
กรณีศึกษา ภายใต้สภาวะความต้องการผลิตภัณฑ์ไม่แน่นอน 
โดยใช้เทคนิคการปรับปรุงผังโรงงานด้วยการค านวณตามวิธี 
ซิมมูเลดเต็ด อะเนลลิ่ง  ร่วมกับการวิเคราะห์ความเหมาะสม
ของผังโรงงานด้วยวิธีการวิเคราะห์ผังโรงงานแบบโรบัสนั้น 
สามารถออกแบบแผนผังโรงงานที่สามารถใช้งานได้ตลอดทั้ง
ปีโดย ลดการเปลี่ยนแปลงผังโรงงานระหว่างปี และสามารถ
รองรับกับความต้องการสินค้าที่ผันแปรในแต่ละช่วงเวลาได้
และท าให้ระยะทางการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ์ระหว่างแผนก
โดยรวมลดลงได้ถึงร้อยละ 23.46  

เนื่องจากวิธีการที่น าเสนอในงานวิจัยนี้ เป็นเพียง
การหาค าตอบที่เหมาะสม ยังไม่ใช่ค าตอบที่ดีที่สุด ดังนั้น 
หากมีการปรับเปลี่ยนค่าตัวแปรน าเข้า หรือพิจารณาวิธีการ
หาค าตอบด้วยวิธีอื่นๆ อาจจะสามารถพัฒนาค าตอบที่ได้ให้
เข้าใกล้กับค าตอบท่ีดีที่สุด (Optimal Solution) ได้มากข้ึน  
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