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ตูเก็บไม

04 เปรียบเทียบขอมูลผังโรงงานใหมกับผังโรงงานปจจุบันดานระยะทาง

ผังท่ี 2 หลักการวางผังโรงงานโดยใชแผนภูมิความสัมพันธ
พิจารณาแผนผังระดับความสําคัญแตละคูแผนก

แผนกตัด

โครงงานที่ 11 ปการศึกษา 2563

 
บทนํา

           โรงงานเฟอรนิเจอรไมประกอบธุรกิจเก่ียวกับการสรางสรรคผลงานเฟอรนิเจอรและการ

ออกแบบตกแตงภายในต้ังแตการผลิต ตลอดจนถึงการทําสีและการตรวจสอบคุณภาพของสินคา

จากการสํารวจขอมูลเบ้ืองตนภายในโรงงานพบปญหาท่ีเกิดจากการผลิตเฟอรนิเจอร คือ การวาง

เคร่ืองจักรไมเหมาะสม เน่ืองจากการท่ีเคร่ืองจักรท่ีใชในกระบวนการผลิตถูกติดต้ังไวหางกันทําให

เกิดการเคล่ือนท่ีไกล ดังน้ันผูวิจัยจึงมีแนวคิดในการออกแบบผังโรงงานใหมโดยประยุกตใชหลัก

การเร่ืองการออกแบบและการวางผังโรงงานเชิงวิเคราะหเพ่ือวางผังโรงงานใหเหมาะสมท่ีสุด

วัตถุประสงค

ออกแบบผังโรงงานเพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุงโรงงานเฟอรนิเจอรไม

ลดระยะทางรวมของการขนยายในกระบวนการผลิตของโรงงานเฟอรนิเจอรไม
 

ขั้นตอนการดําเนินงาน

01 ศึกษาและเก็บขอมูลพ้ืนฐานของโรงงาน

สํารวจผลิตภัณฑโดยใชแผนภูมิพาเรโต

พบวาตูเส้ือผา เตียงนอน และตูลอยมี

การผลิตรวมเทากับรอยละ 86

กระบวนการผลิต แผนกประกอบแผงไม แผนกประกอบเฟอรนิเจอร

แผนภูมิกระบวนการไหล

ผังโรงงานปจจุบัน

พ้ืนท่ีปฏิบัติงาน

ระยะทางระหวางแผนก

ความถ่ีในการขนยายระหวางแผนก
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02 ออกแบบวางผังโรงงาน

ผังท่ี 1 หลักการ CORELAP
พิจารณาคาคะแนน TCR

ผังท่ี 3 หลักการวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต
พิจารณากระบวนการผลิตของแตละผลิตภัณฑ

03 เลือกผังท่ีเหมาะสมท่ีสุดดวยกระบวนการวิเคราะหตามลําดับช้ัน (AHP)

        ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบในการเลือก
ผังโรงงานโดยใชเกณฑ 6 เกณฑ พบวาผังโรงงาน
ท่ีเหมาะสมท่ีสุดคือ ผังท่ี 1 หลักการ CORELAP
มีคาเทากับ 0.410 หรือคิดเปนรอยละ 41.02

05 สรุปผลการดําเนินงาน

         จากการนําทฤษฎีกระบวนการวิเคราะหตามลําดับช้ัน (AHP) มาทําการประเมินเกณฑท้ัง 6 เกณฑเพบวาลําดับความสําคัญรวมของผังท่ี 1 หลักการ CORELAP มีคาเทากับ 0.410
ซ่ึงมีคามากท่ีสุด จึงเปนผังท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการปรับปรุงผังโรงงาน และเม่ือทําการเปรียบเทียบกับผังปจจุบันในดานระยะทาง พบวา ระยะทางรวมลดลงคิดเปนรอยละ 47.48 แสดงใหเห็น
วาการปรับปรุงผังโรงงานใหมทําใหระยะทางรวมของการขนยายในกระบวนการผลิตของโรงงานมีคาลดลงจากเดิม 

คาน้ําหนักความสําคัญของแตละผังโรงงานทางเลือกและเกณฑพิจารณา

การเปรียบเทียบผังโรงงานปจจุบันกับผังท่ี 1 หลักการ CORELAP ดานระยะทาง

        จากกราฟแสดงการเปรียบเทียบผังโรงงานปจจุบันกับผังท่ี
1 ในดานระยะทางพบวา ท้ังสองผังมีคาตางกัน 864.33 เมตร
ระยะทางรวมของการขนยายในกระบวนการผลิตลดลงคิดเปน
รอยละ 47.48 


