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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรสนับสนุนโปรแกรมอารีนา (Arena) ในการวางผัง

โรงงานโดยใชความไดเปรียบในดานความรวดเร็วของการคํานวณ และความแมนยําของคอมพิวเตอรมาใชประโยชนในการ
หาผลลัพธที่เหมาะสม รวมกับการใชเทคนิคการจําลองสถานการณ (Simulation) ดําเนินงานเพื่อการเรียนรูพฤติกรรมของ
ระบบงาน และเพื่อประเมินผลการใชวิธีตางๆ ในการดําเนินงานของระบบภายใตขอกําหนดที่วางไว  
 ในการศึกษาผูวิจัยทําการสรางโปรแกรมการวางผังโรงงาน โดยใชโปรแกรมไมโครซอฟวิชวลเบสิค (Microsoft 

Visual Basic) มาประยุกตใชรวมกับการหลักการคนหาคําตอบสองแบบคือ คราฟท (CRAFT) และซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง 
(Simulated Annealing) เพื่อหาผังโรงงานที่ทําใหเกิดคาใชจายจากการขนถายวัสดุระหวางแผนกต่ําที่สุด ซึ่งผูใช
โปรแกรมสามารถกําหนดตําแหนงของผังโรงงานดวยตัวเองไดและใชโปรแกรมอารีนาประเมินผลลัพธโดยรวมของผัง
โรงงาน จากผลการ วิจัยพบวาโปรแกรมสามารถแกปญหาการวางผังโรงงานไดอยางเหมาะสม และผลจากการคนหาคําตอบ
โดยวิธี ซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง ใหผลลัพธที่ดีกวา คราฟท 

 
ABSTRACT 

The purpose of the research is to developing a plant layout program to support Arena 
Simulation Software. This study gained advantage from computer calculation speed and accuracy to 
find appropriate results. 

Microsoft Visual Basic Software was used to develop the program. Two algorithms were 
applied to the program. The first algorithm was Craft and the second was Simulated Annealing. These 
two algorithms were used to find the final plant layout that produced minimum total cost which 
calculated from transportation cost between departments. After that, result from program would be an 
input of Arena, a simulation program. Therefore, a production simulation can be derived. As a result, 
output from Simulated Annealing is better than Craft’s. 

. 
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1.  บทนํา 
 กิจการอุตสาหกรรมในยุคปจจุบัน ไดตระหนักถึง
ความสําคัญ ทางดานการวางผังโรงงานมากขึ้นเปนลําดับ 
ทั้งนี้เนื่องจากความมุงหวัง ที่จะใชทรัพยากรและปจจัยการ
ผลิตตางๆ ที่มีอยูอยางจํากัดใหเกิดประโยชนสูงสุด ซึ่งการ
วางผังโรงงานเปนการจัดวาง แผนเพื่อจัดเรียงสถานที่ 
เครื่องจักร และอุปกรณที่จําเปนทั้งหลายภายในโรงงาน  
ใหมีความเหมาะสม กับกระบวนการผลิตและขอจํากัด
ตางๆภายในโรงงานโดยพยายามจัดเรียงสิ่งตางๆ ดังกลาว
ลง  ในทิศทางที่จะกอให เกิดการเคลื่อนที่ของวัสดุที่
เหมาะสมและยังผลใหเกิดคาใชจายที่ตํ่าที่สุด 
 ผูวิจัยเห็นวาการประยุกตใชคอมพิวเตอรในการวาง
ผังโรงงานโดยพยายามใชความไดเปรียบในดานความ
รวดเร็วของการคํานวณ และความแมนยํามาใชประโยชน
ในการหาผลลัพธที่ เหมาะสม ซึ่งผลลัพธที่ไดสามารถ
นําไปปรับปรุงประสิทธิภาพของการดํา เนินงานได 
เนื่องจากตัวแปรไดถูกออกแบบมาใหเห็นอยูในรูปของ   
ตัวแปรทางคณิตศาสตร 

สิ่ งสํ าคัญที่ ผู ว า งผั ง โรงงานโดยใช โปรแกรม
คอมพิวเตอรควรทราบคือ ผลลัพธที่ไดจากโปรแกรม
คอมพิ ว เ ตอ ร อ า จ ไม ใ ช คํ า ต อบที่ ดี ที่ สุ ด เ สมอไป 
คอมพิวเตอรเพียงแตจะชวยใหงานดําเนินไปไดรวดเร็วขึ้น
และชวยในการประเมินผลดวยเกณฑตัดสินอยางใดอยาง
หนึ่งเทานั้น สวนของการวางผังโรงงานที่คอมพิวเตอรชวย
ไดมากก็คือ การหาทางเลือกของการวางผังโรงงานให
พิจารณาหลายๆ แบบสวนการเลือกใชในขั้นสุดทายยังคง
อยูในดุลยพินิจของผูมีอํานาจในการตัดสินใจ 
 
2. รูปแบบของปญหาการจัดผังโรงงาน 

รูปแบบของการจัดผังโรงงาน    ซึ่งเปนปญหาเกี่ยวกับ
การจัดเรียงวางแผนตางๆ สถานีหรือ เครื่องจักร หรือรวม
เรียกวาบล็อกแพลน (Block Plan) จํานวน n แผนกลงใน 
m ตําแหนง (โดยที่ n  m) มีขั้นตอนการจัดผังโรงงาน
อยางมีระบบ [1] 

≤

วิธีการแกปญหาการจัดผังโรงงานแบงออกเปนสองวิธี
ใหญๆ ตามลักษณะของขอมูลที่ใชคือ การจัดผังโรงงาน
โดยใชขอมูลเชิงปริมาณ และการจัดผังโรงงานโดยขอมูล
เชิงคุณภาพ ขอมูลเชิงปริมาณหมายถึง ขอมูลที่เกี่ยวของกับ
ปริมาณการไหลและขอมูลที่เกี่ยวของกับคาใชจายของการ
ไหลวัสดุระหวางสถานี สวนขอมูลเชิงคุณภาพหมายถึง 
ขอมูลที่ใชแสดงความสัมพันธระหวางสถานีหนึ่งกับสถานี
อื่นๆ จากแผนภูมิสรางความสัมพันธ ซึ่งเปนไปตามความ
ตองการของผูออกแบบผังโรงงาน โดยงานวิจัยนี้ใชขอมูล
เชิงปริมาณในการแกปญหาการจัดผังโรงงาน 

รูปแบบการจัดผังโรงงานโดยใชขอมูลเชิงปริมาณ     
มีวัตถุประสงค เพื่อใหเกิดคาใชจายของการไหลวัสดุนอย 
ที่สุด ซึ่งจะกลาวถึงคาใชจายของการไหลตอไปอยาง
ละเอียดคาใชจายโดยรวมของการจัดวางผังโรงงาน(Total 

Cost) ดังสมการที่ (1) 
 

Minimize C =                 (1) dcf ijij

n

1i

n

1ij
ij∑ ∑

= +=
 

C คือคาใชจายโดยรวมที่เกิดจากการวางผังโรงงาน fij   คือ
ปริมาณการไหลจากแผนก i ไปแผนก j cij คือคาใชจาย
การไหลจากแผนก i ไปแผนก j dij คือระยะทางระหวาง
แผนก i ไปแผนก j โดยวัดจุดศูนยกลาง (Centroid) ของ
แตละแผนกและ การหาจุดศูนยกลางของรูปสี่เหลี่ยมมุม
ฉากไดตามสมการที่ (2) และ (3)  
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(X,Y) คือจุดศูนยกลางของแผนก A  คือพ้ืนที่ของแผนกที่
ตองการหา คือจุด x – coordinate ซายสุดของรูป
สี่เหลี่ยมมุมฉาก คือจุด x – coordinate ขวาสุดของรูป
สี่เหลี่ยมมุมฉาก คือจุด x – coordinate ตํ่าสุดของรูป
สี่เหลี่ยมมุมฉาก คือจุด x – coordinate สูงสุดของรูป
สี่เหลี่ยมมุมฉาก 

x1

x2

y1

y2
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การวัดระยะทางในผังโรงงานโดยทั่วไปแลวมีอยูสอง
แบบคือการวัดแบบเรดติลิเนียร (Rectilinear) และการวัด
แบบยูคลิเดียน (Euclidean) [2] ระยะทางแบบ          
เรดติลิเนียร คือระยะทางระหวางสถานีที่ เปนไปตาม
แนวแกน  x และแกน  y การวัดระยะทางลักษณะนี้
เหมาะสมกับการวัดระยะทางของทางเดินระหวางแผนก 
การวัดระยะทางเปนไปดังสมการที ่(4) 

  

 
dij =                         (4) yx ∆∆ +

 

ระยะทางแบบยูคลิเดียน คือระยะทางที่สั้นที่สุดระหวาง
สถานี เหมาะสมกับการเปนไปวัดระยะทางของโอเวอรเฮด  
คอนเวเยอร การวัดระยะทางดังสมการที ่(5) 

 

dij = y2x2 ∆∆ +                        (5) 
 

2.1 การคนหาคําตอบโดยวิธีของ คราฟท  
คราฟท(Computerized Relative Allocation 

Facilities Technique, CRAFT)  เปนโปรแกรม
คอมพิวเตอรที่ชวยในการออกแบบผังโรงงาน ซึ่งเปนการ
ปรับปรุงผังโรงงานเดิมที่มีอยูหรือผังโรงงานเริ่มตน โดย
วิธีสับเปลี่ยนตําแหนงของแผนก 2 แผนกหรือ 3 แผนก 
(Two-way หรือ Tree-way Exchange) ใหไดรูปแบบ
ผังโรงงานหลายๆ แบบขึ้นมาเพื่อหารูปแบบผังโรงงานที่
เหมาะสมที่สุด  คือลดคาใชจายใหไดมากที่สุด  โดยมี
กฎเกณฑวาแผนกที่ทําการสลับเปลี่ยนตําแหนงจะตองมี
พ้ืนที่เทากันหรือมีอาณาเขตติดกัน และผลของการสลับ
เปลี่ยนตําแหนงของแผนกจะไมทําใหพ้ืนที่ของแผนกใด
แผนกหนึ่งถูกแบงแยกหรือขาดออกจากกัน ซึ่งทําให
สามารถเปลี่ยนตําแหนง 2 แผนกใดๆ ไดโดยแผนก 2 
แผนกนั้นจะอยูติดกันหรือไมติดกันก็ได [3]  

 
วิธีการออกแบบผังโรงงานในงานวิจัยโดยใชคราฟท 
ปญหาการจัดวางผังโรงงานในงานวิจัยนี้ เปนการจัด

วางผังโดยที่แตละแผนกมีขนาดพื้นที่เทากันหรือไมเทากัน
ก็ได และผูออกแบบสามารถกําหนดรูปราง ขนาด และทิศ
ทางการวางที่แนนอนของแผนกได โดยมีขอกําหนดคือ 

รูปรางที่สามารถกําหนดไดเปนแผนกที่มีรูปสี่เหลี่ยมที่เปน
แบบบลอคแพลน และกําหนดไดที่ละ 1 แผนกเทานั้น และ
อธิบายรายละเอียดตางๆ ตามลําดับดังนี้ 

1. ขอมูลเกี่ยวกับขอจํากัดของการออกแบบ ในการ
ออกแบบจะตองทราบถึงขอจํากัดตางๆเพื่อชวยในการ
สรางผังโรงงานที่จะเปนขอบเขตในการจัดเรียงแผนกตางๆ 
ทีละแผนกซึ่งขอจํากัดที่ตองพิจารณา ไดแก 
• จํานวนแผนกทั้งหมดในโรงงาน 

• ความกวางและความยาวของผังโรงงาน 

• พ้ืนที่ที่ตองการของแตละแผนก 

• การวาดผังที่มีแผนกขาดจากกันไมสามารถทําได 
• จํานวนการแบงแผนกที่มีขนาด กวาง x ยาว ในผัง

โรงงาน ออกเปนบล็อกยอยที่มีขนาด m แถว x n 
แนว และสามารถการกําหนดอัตราสวนของบล็อก 
(Scale) กับความกวางและความยาวของผังโรงงานได 

• ขอมูลการไหลของวัสดุแตละแผนก 

• ขอมูลคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการไหลของวัสดุแตละ
แผนก 

• การสลับแผนกที่เปนไปไดทั้งหมด กลาวคือจะไมทํา
การพิจารณาการสลับแผนกซ้ําในแตละรอบของการ
คนหาคําตอบ ซึ่งการสลับแผนกที่เปนไปไดทั้งหมด 
M แผนก ตามสมการที่ (6) 

 

M = 2
)1N(N −

                                  (6) 
 

M คือแผนกที่เปนไปไดทั้งหมด N คือจํานวนแผนก
ทั้งหมด ในผังโรงงาน 

2. ทําการใสแผนกตางๆ จนครบทุกแผนกโดยเริ่มที่
เรียงแผนกใดกอนหรือหลังก็ได 

3. ทําการสลับผังโรงงานตามกฎเกณฑวาแผนกที่ทํา
การสลับเปลี่ยนตําแหนงจะตองมีพ้ืนที่เทากันหรือมีอาณา
เขตติดกัน  ถาแผนกไม เปนไปตามตามกฎเกณฑก็จะ       
ไมพิจารณา และพิจารณาแนวแกนในการสลับผังโรงงาน
ทั้งหมด 8 แกน โดยสามารถกําหนดวาจะสลับในแนวแกน
จากทั้งหมด 8 แกนก็ได ซึ่งการสลับพื้นที่แตละแนวแกน
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ทําเกิดรูปรางของ  แผนกและคาใชจายที่ เกิดขึ้นมีค า         
ไมเทากัน  

4. สมการเปาหมาย คือคาใชจายโดยรวมของการจัด
วางผังโรงงานตามสมการที่ (1) ขั้นตอนของ  คราฟท          
โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

4.1 คราฟทตองมีการปอนขอมูลของผังโรงงาน
ตนแบบ  และทําการหาคาใชจายของผังโรงงาน  โดย
คาใชจายที่ไดจะกําหนดใหเปนคาใชจายที่ยอมรับเริ่มตน
และเปนคาคาใชจายที่ดีทีสุดเริ่มตน 

4.2 เปนการประมาณคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการสลับ
แผนกทีละคูเพื่อหาผังโรงงานใหมที่ดีขึ้น โดยประมาณ
คาใชจายที่เกิดขึ้นนี้คิดระยะทางในการสลับแผนกคงเดิม 
และจํานวนของการสลับแผนกที่เปนไปไดเทากับสมการที่ 
(6)  ซึ่ งคูของแผนกที่ทํ าการสลับผังโรงงานแลวได
คาใชจายนอยที่สุดจะนําไปทําการสลับผังโรงงานจริง    ซึ่ง
ก า ร ส ลั บ แ ผนก จ ะทํ า ต า ม กฎ เ กณฑ ข อ ง ค ร าฟท          
ถาไม เปนไปตามกฎเกณฑของคราฟท ก็จะไมนํามา
พิจารณาในการสลับแผนก 

       

 การคนหาคําตอบแบบซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่งสามารถ
แกปญหาโดยการยอมรับคาที่ยืดหยุนกวา คือจะไมยอมรับ
แตคําตอบที่ดีขึ้นเทานั้น แตจะมีการยอมรับคําตอบที่ดอย
ลงดวยความนาจะเปนคาหนึ่ง คือ P ทําใหเกิดโอกาสใน
การคนหาคําตอบที่ดีขึ้น ซึ่งอาจอยูในบริเวณอื่นเปนไปได
มากยิ่งขึ้น คาความนาจะเปนที่จะยอมรับคําตอบที่ดอยลง
ดังกลาวมีคาไมเทากันในแตระรอบของการคนหาคําตอบ 
ในรอบแรกๆ จะมีคาสูง (ใกลเคียงกับ1) เมื่อกระบวนการ
คนหาคําตอบดําเนินไประยะหนึ่งจึงคอยๆ ลดลงดวยคา
การทอนอุณหภูมิ (cooling rate) คาหนึ่งจนกระทั่งใน
ที่สุดมีคาเขาใกลศูนยดังสมการที่ (7)  

4.3 เปนการทําการสลับแผนกจริงในผังโรงงานที่ได
จากขั้นตอนที่ 4.2 โดยทําการสลับแผนกและคิดระยะทาง
จริง แลวคํานวณคาใชจายโดยคิดระยะทางจริง (สามารถ
กําหนดการสลับแผนกตามแนวแกนทั้ง 8 ได)  

4.4 ขั้นตอนในการตรวจสอบการหยุดการทํางาน   
โดยทําการตรวจสอบวามีการสลับแผนกโดยการประมาณ 
และทําการสลับจริงแลวไมเกิดผังโรงงานใหมที่มีคาใชจาย
นอยกวาเดิม ถายังก็ทําการสลับแผนกตามขั้นตอนที่ 4.2
และ 4.3 จนไดคาใชจายที่นอยที่สุดและจบการทํางาน 

 
2.2 การคนหาคําตอบโดยใช ซิมูเลเต็ด อะเนลล่ิง  

ก า รค นห าคํ า ตอบแบบ  ซิ มู เ ล เ ต็ ด  อะ เนลลิ่ ง 
(Simulated Annealing) เปนวิธีการที่มาจากการจําลอง
สถานการณแบบมอนติคารโล (Monte Carlo 

Simulation) โดยใชแกปญหา Combinatorial  

Optimization  หลักการทํางานของซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง 
จําลองมาจากกระบวนการใหความรอนแกโลหะเพื่อให

โลหะออนตัวและทําการลดอุณหภูมิของสสารนั้นอยาง
ชาๆ จนกระทั้งถึงจุดเยือกแข็ง (physical annealing)

โดยเวลาที่ใชสําหรับแตละอุณหภูมิของการอบออนนั้น
ตองมีมากพอที่จะทําใหระบบเขาสูสภาวะเสถียร หากการ
อบออนไมไดเปนไปดวยอุณหภูมิและระยะเวลาการคงตัว
ที่กําหนดก็จะทําใหเกิดการแปรปรวนของการจับตัวกัน
ของโครงสรางชิ้นงาน  ทําใหได ช้ินงานที่ไมตรงตาม
วัตถุประสงค และผลของคําตอบคือความตองการใหเกิด
การจัดเรียงโมเลกุลที่แข็งแรง [4] 

 

 P =exp ( )
⎟
⎟
⎟

⎠

⎞

⎜
⎜
⎜

⎝

⎛
+−
T

CostCost
i

i1i - 
                     (7) 

 

P คือ คาความนาจะเปนที่จะยอมรับคําตอบที่ดอยลง 
Costi+1 คือ คาใชจายของรอบ (iteration) ถัดไป  
Costi คือ คาคาใชจายของรอบปจจุบัน Ti คือ คาอุณหภูมิ 
ณ รอบปจจุบัน จากสมการที่ (7) เห็นไดวาคาความนาจะ
เปนถูกกําหนดโดย คาความแตกตางของคาใชจาย 

CostCost i1i   -  +  และคาอุณหภูมิควบคุม 

(Temperature Control, Ti)  
พารามิเตอรที่จําเปนสําหรับการคนหาคําตอบแบบ 

ซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง มีดังนี้คือ 
1. อุณหภูมิเริ่มตน การหาอุณหภูมิเริ่มตนมีผลอยาง

มากต อการแกปญหาโดยใช  ซิมู เ ล เต็ ด  อะ เนลลิ่ ง              
ซึ่งอุณหภูมิเริ่มตนตองมีความรอนพอที่จะยอมใหโลหะ    
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มีการออนตัว ถาอุณหภูมิไมมีความรอนสูงพอ คําตอบ
สุดทายจะเหมือนคําตอบเริ่มตนหรือใกลเคียงคําตอบ
เริ่มตน การที่ใหอุณหภูมิสูงจะทําใหเกิดการคนหาทุกๆ 
ชวงอุณหภูมิทําใหเกิดเปนการคนหาแบบสุม เพื่อที่จะ
หลีกเลี่ยงการคนหาคําตอบที่มากเกินไปซึ่งเราจะเลือก
อุณหภูมิเริ่มตนตามสมการที่ (8)  

 
T0 = z0(1/40)            (8) 
 

T0 คืออุณหภูมิเริ่มตน z0 คือคาของสมการเปาหมายเริ่มตน
สมการที่ (1) คาที่ไดตามสมการเปนคาโดยการประมาณ 
แตถาผังโรงงานเริ่มตนมีการวางผังที่มีความสลับซับชอน 
ตองทําการกําหนดคาอุณหภูมิเริ่มตนที่มีความเหมาะสมกับ
ผังโรงงานเอง 

2. อุณหภูมิสุดทาย ปกติแลวจะทําการลดอุณหภูมิไป
เรื่อยๆ จนมีคาเขาใกลศูนย เราสามารถกําหนดคาอุณหภูมิ
สุดทายไดโดยดูจากความนาจะเปนที่เกิดขึ้น เพราะความ
นาจะเปนที่ไดที่อุณหภูมินอยๆ ก็มีคาเขาใกลศูนยซึ่งการ
หยุดการทํางานของการคนหาคําตอบคือ การที่ระดับ
พลังงานเขาสูสภาวะเสถียร ยกตัวอยางเชน ไมมีคาที่ดีขึ้น
ในคําตอบโดย T คือ อุณหภูมิสุดทาย 

3. การลดอุณหภูมิ เราตองพิจารณาการลดอุณหภูมิ
เพื่อใชในการหยุดการทํางานของ ซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง     
ซึ่งจะมีตัวแปรที่ใชในการทําใหอุณหภูมิลดลง เรียกวาคา
การทอนอุณหภูมิ (Cooling rate) สมการที่ไดเปนสมการ
เชิงเสน ดังสมการที่ (9) 
 

Ti =  T0
1)( −iα   ,  0<α <1         (9) 

 

Ti คืออุณหภูมิ รอบ ที่ i T0 คืออุณหภูมิ เริ่มตน α  คือคา
การทอนอุณหภูมิ ในการคนหาคําตอบของ  ซิมูเลเต็ด   
อะเนลลิ่ง คาของการทอนอุณหภูมิ ควรอยูในชวง 0.8 ถึง 
0.99 ซึ่งจะทําใหการคนหาคําตอบไมนานเกินไป ซึ่งใน
งานวิจัยนี้ใชคาการทอนอุณหภูมิเทากับ 0.8 
 4. การวนซ้ําในการคนหาคําตอบ  การวนซ้ําในการ
คนหาคําตอบขึ้นกับคาตางๆ เชน คาใชจายจากผังโรงงาน
ต้ั งต น  อุณห ภูมิ เ ริ่ ม ต น  การลดอุณห ภูมิ   เ ป นต น          

ซึ่งอุณหภูมิตํ่า จะทําใหเกิดการวนซ้ําของการคนหาคําตอบ
มากกวาอุณหภูมิที่สูง [5]     

     
6. สิ้นสุดการหาคําตอบ    หลังจากทําขั้นที่ 5 แลวให

ทําวนซ้ําตั้งแตขั้นที่ 2 ถึงขึ้นที่ 5 จนกวาจะไมมีคําตอบที่

 
วิธีการออกแบบผังโรงงานในงานวิจัยโดยใชการคนหา

คําตอบแบบ ซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง 
การคนหาคําตอบแบบ ซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง ตองมี

ขอมูลของผังโรงงานตนแบบ และใชหลักการสลับผัง
โรงงานเหมือนกับวิธีของคราฟท มีขอจํากัดที่เหมือนกัน 
ดังที่ไดกลาวมาแลวขางตน สมการเปาหมาย คือคาใชจาย
โดยรวมของการจัดวางผังโรงงานตามสมการที่  (1) 
ขั้นตอนของซิมู เลเต็ด  อะเนลลิ่ ง  โดยมีรายละเอียด
ดังตอไปนี ้

1. ซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง ตองมีการปอนขอมูลของผัง
โรงงานตนแบบ และทําการหาคาใชจายของผังโรงงาน 
โดยคาใชจายที่ไดจะกําหนดใหเปนคาใชจายที่ยอมรับ
เริ่มตน  และเปนคาใชจายที่ดีที่สุดเริ่มตนและกําหนด
คาพารามิเตอรตางๆ ที่จะตองใชในการคนหาคําตอบ 

2. การคนหาคําตอบใหม    โดยทําการเลือกสลับผัง
โรงงานใหมที่ละคูโดยการสุม (ในการสุมรอบถัดไปจะไม
มีการซุมซ้ํากับผังโรงงานผานมาแลว) ซึ่งมีหลักการสลับ
ผังเหมือนกับคราฟท 

3. การยอมรับคําตอบใหม หากมีการพัฒนาคําตอบ 
กลาวคือ คาใชจายของผังโรงงานของคําตอบใหมมีคานอย
กวาของเดิมทําการยอมรับ แตถาคําตอบที่ไดดอยลงให
ยอมรับคําตอบใหมเปนคําตอบปจจุบัน ถาคาความนาจะ
เปนตามสมการที่ (11) มีคามากวาคา R โดยคา R คือ คาที่
เกิดขึ้นจากการสุม โดยมีการแจกแจงความนาจะเปนแบบ  
ยูนิฟอรม (Uniform) โดย 0 < R < 1 ([0,1]) 

4. การเก็บคําตอบจากคําตอบที่มีการยอมรับ หาก
คําตอบที่ไดมีคาใชจายที่นอยกวาคาใชจายของคําตอบที่ดี
ที่สุดใหเก็บคาคําตอบนี้ไว  

5. การลดอุณหภูมิ   โดยทําการลดคาอุณหภูมิควบคุม
ตามสมการที่ (9) ทุกๆ รอบที่มีการคนหาคําตอบ  
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พัฒนาขึ้นอีก หรือครบจํานวนรอบของอุณหภูมิที่ ต้ังไว   
จึงสิ้นสุดการคนหาคําตอบ 
 
3. การจําลองสถานการณ 
 เทคนิคการจําลองสถานการณ (Simulation) คือ 
กระบวนการจําลองของระบบงานจริง แลวดําเนินงานใช
แบบจําลองนั้นเพื่อการเรียนรูพฤติกรรมของระบบงาน 
หรือเพื่อประเมินผลการใชวิธีตางๆ ในการดําเนินงานของ
ระบบภายใตขอกําหนดที่วางไว ประโยชนของการจําลอง
สถานการณ คือ แบบจําลองสถานการณเปนเครื่องมือที่มี
ประสิทธิภาพสูงสําหรับการศึกษาและแกปญหาเกี่ยวกับ
การทํางานของระบบงานจริงๆ เพราะเหตุวาจะทําใหเรา
สามารถทราบความเปนมาของพฤติกรรม และการเปลี่ยน 
แปลงตางๆ ภายในระบบงานเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงสภาวะ
แวดลอม และสวนประกอบตางๆ ในระบบงานรวมทั้งผล
ที่จะเกิดขึ้นเมื่อเราไดมีวิธีการใหมๆ เขาไปใชในการจําลอง
สถานการณ สงผลใหผลลัพธที่ไดออกมาสามารถนําไป
ปรับปรุงประสิทธิภาพของการดําเนินงานเนื่องจากตัวแปร
ได ถูกออกแบบมาให เห็นอยู ในรูปของตัวแปรทาง
คณิตศาสตรนั่นเอง [6] 

ในการสรางแบบจําลองสถานการณ ประกอบดวย
ขั้นตอนทั้งหมด 12 ขั้นตอน 

1. กําหนดปญหา 
2. การตั้งวัตถุประสงคของการสรางแบบจําลอง

ตามรูปแบบปญหา 
3 .การสร า ง แบบจํ า ลองจ ากลั กษณะของ

ระบบงานที่ตองการทําการศึกษาเขียนแบบจําลอง     
ที่สามารถอธิบายพฤติกรรมของระบบงานตาม
วัตถุประสงคที่ศึกษา 

4. การจัดเตรียมขอมูล วิเคราะหหาขอมูลตางๆ   
ที่จําเปนสําหรับแบบจําลองและจัดเตรียมใหอยูใน
รูปแบบที่จะนําไปใชงานกับแบบจําลองได 

5 .  การแปรรูปแบบจํ าลองโดยการแปลง
แบบจําลองใหอยูในรูปของโปรแกรมคอมพิวเตอร 

6. การทดสอบความถูกตอง เปนการวิเคราะห
เพื่ อ ให ผู เ ขี ยน  หรื อ ผู ใ ช แบบจํ า ลองมั่ น ใจว า
แบบจําลองที่ไดนั้น สามารถใชแทนระบบงานจริง
ตามวัตถุประสงคของการศึกษาได มีหลายวิธีไดแก 

- การสอบถามจากผูเช่ียวชาญในระบบงาน
นั้นๆ  ว าองคประกอบในแบบจํ าลองและ
แบบจําลองมีพฤติกรรมตางๆ มีความสอดคลอง
กับระบบงานจริงหรือไม 

- การทดสอบความถูกตองของกลไกภายใน
แบบจําลอง เปนการทดสอบความถูกตองของ
กลไกภายใตแบบจําลองโดยการใสเงื่อนไขแลวดู
ความแปรปรวนวามากนอยแคไหน 

- การทดสอบความถูกตองของตัวแปรและ
พารามิเตอรเปนการทดสอบความไวของการ
เปลี่ยนแปลงคาของตัวแปร และพารามิเตอรวามี
ผลกระทบตอผลลัพธของแบบจําลองอยางไร 

- การทดสอบความถูกตองของสมมติฐาน
เปนการทดสอบความถูกตองทางสถิติ 
7. เปนการทดสอบความสอดคลองระหวาง

พฤติกรรมของแบบจําลองกับระบบงานจริง ทั้งนี้โดย
อาศั ยการ เปรี ยบ เที ยบระหว างขอมู ลที่ ได จ าก
แบบจําลองกับขอมูลในอดีตของระบบงานจริงที่
เ งื่ อนไขของการใชระบบงานที่ เหมือนกันการ
วิเคราะหกระทําโดยใชเทคนิคทางสถิติ 

8. การวางแผนการใชงานแบบจําลอง เปนการ
วางแผนวาจะใชงานแบบจําลองในการทดลองอยางไร 
จึงจะไดขอมูลสํ าหรับ วิ เคราะหผลและทําการ
ประมวลผลกี่รอบ 

9. การทดลองประมวลผล เปนการคํานวณหา
ขอมูลตางๆ ที่ตองการ และไดผลการทดลองออกมา 
ซึ่งการตีความผลการทดลอง คือตีความวาระบบงาน
จริงมีปญหาและทําการแกไขปญหาไดผลออกมาเปน
อยางไร 

10. ตองดําเนินการทดลองตามเงื่อนไขดังกลาว  
ก่ีครั้ง 
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11. นําผลการทดลองที่ไดไปใชคือ  เลือกวิธี       
ที่แกปญหาที่เหมาะสมไปใชกับระบบงานจริง 
 12. จัดทําเปนเอกสารการใชงานเปนการบันทึก
กิจกรรมในการจัดทําโครงสราง และวิธีการใชงาน
เปนการบันทึกกิจกรรมในการจัดทําโครงสรางและ
วิธี ก ารใช ง านและผลที่ ได จ ากการใช ง าน เพื่ อ
ประโยชนสําหรับผูที่จะนําแบบจําลองไปใชงาน 

 
4. การออกแบบโปรแกรมการวางผังโรงงาน 

ทํ าการออกแบบและพัฒนาโปรแกรมโดยใช
โปรแกรมไมโครซอฟวิชวลเบสิค สรางหนาตางสําหรับ
ผูใชงาน (User Interface) ในการรับขอมูลที่สําคัญตางๆ 
ในการวางผังโรงงานโดยโปรแกรมสามารถคํานวณคาใช 
จายที่เกิดขึ้นจากผังโรงงานตั้งตน และสามารถหาคําตอบ
โดยใชหลักการของ คราฟท และซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง และ
หาคําตอบโดยกําหนดเองรูปรางของผังโรงงานดวยตัวเอง 
ซึ่งผลลัพธที่ได สามารถสงขอมูลที่ไดตอไปที่โปรแกรม
อารีนา ซึ่งเปนโปรแกรมสําหรับการจําลองสถานการณ
โดยเปนตัวและประเมินผลลัพธโดยรวมของผังโรงงาน 
และสงขอมูลที่ทําการวิเคราะหแลวกลับมาสรุปผลการ
ทํางานในโปรแกรม ไมโครซอฟวิชวลเบสิค  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
รูปท่ี 1 แสดงการทํางานของโดยใชโปรแกรมที่เกี่ยวของ 
 
 

5. การทํางานของโปรแกรมการวางผังโรงงาน 
5.1 หนาที่ของโปรแกรม 
 โปรแกรมจะยอมรับการจัดวางแผนกตางๆ ในโรงงาน
ขั้นตน สามารถหาระยะทางระหวางแผนกโดยคิดจากจุด
ศูนยกลางของแผนก และหาคาใชจายโดยรวมในการขน
ถายวัสดุระหวางแผนกเมื่อมีการคนหาคําตอบ โปรแกรม
จะทําการจัดวางตําแหนงของแผนกในโรงงานใหเหมาะสม
ที่สุดโดยพิจารณาจากการหาคาใชจายโดยรวมในการ     
ขนถายวัสดุระหวางแผนกใหนอยที่สุด และผูใชโปรแกรม
สามารถเลือกกําหนดพื้นที่แผนกของผังโรงงานไดดวย
ตนเอง จากผลการคํานวณพื้นฐานและผลจากการคนหา
คําตอบทั้งสองแบบ สามารถประเมินผังโรงงานโดยรวม
ดวยโปรแกรมอารีนาได และสามารถรับผลการประเมินผัง
โรงงานโดยรวมจากโปรแกรมอารีนามาแสดงผลลัพธได 
5.2 ขอมูลท่ีปอนใหกับโปรแกรม ประกอบไปดวย 
1. ขอมูลเริ่มตน ประกอบไปดวย  

1.1 ช่ือของผังโรงงาน 
1.2 จํานวนแผนกในผังโรงงาน  
1.3 หนวยที่ใชวัดความยาวของพื้นที่ผังโรงงาน  
1.4 ความยาวและความกวางของผังโรงงานรวม
ทั้งหมด   
1.5 ขนาดของอัตราสวนพื้นที่ผังโรงงาน 

2. ขอมูลเกี่ยวกับการจําลองสถานการณ ประกอบไปดวย การปอนขอมูล : โปรแกรมไมโครซอฟวิชวลเบสิค 
2.1 หนวยเวลาที่ใชในการจําลอง สถานการณ  
2.2 จํานวนชั่วโมงในการทํางานตอ 1 วัน  การกําหนดแผนกในผังโรงงาน : โปรแกรมไมโครซอฟวิชวล

2.3 ความเร็วในการจําลองสถานการณ  
2.4 จํานวนวันในการจําลองสถานการณ  การคํานวณ : โปรแกรมไมโครซอฟวิชวลเบสิค 

2.5 อัตราเร็วเฉลี่ยในการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑที่ผาน
 แผนกทั้งหมด  การประเมินผังโรงงาน : โปรแกรมอารนีา 

3. ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑที่ผลิตซึ่งผานแผนกในผัง
โรงงาน ประกอบไปดวย การแสดงผลลพัธ  : โปรแกรมไมโครซอฟวิชวลเบสิค 

3.1 ช่ือผลิตภัณฑ  
3.2 ปริมาณการผลิต สามารถเลือกได 2 แบบคือ  
 3.2.1 ปริมาณการผลิต ผลิตภัณฑที่ผานแผนก
 ตางๆ ในผังโรงงานตอหนึ่งวัน 
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1.2.คํานวณคาใชจายโดยรวมในการขนถายวัสดุ

ระหวางแผนก 
3.2.2 ปริมาณการผลิต ผลิตภัณฑที่ผานแผนก

 ตางๆ ในผังโรงงานตอหนวยเวลาที่ใชในการ
 ผลิต  1.3.คํานวณหาเวลาระหวางแผนกเพื ่อสงขอมูล

ของเวลาไปใชในโปรแกรมอารีนา 3.3 ลําดับของผลิตภัณฑที่ผานแผนกในผังโรงงาน
และ เวลาหางของการเขามาของผลิตภัณฑชิ้นแรก
ก ับ ชิ ้น ง านถ ัดไปของท ุกแผนกในผ ัง โร งงาน 
สามารถเลือกได 2 แบบ คือ 

2.การคํานวณการคนหาคําตอบ 
โปรแกรมสามารถคนหาคําตอบโดยทําการจัดวาง

ตําแหนงของแผนกในผังโรงงานใหเหมาะสมที่สุดโดย
พิจารณาคาใชจายโดยรวมในการขนถายวัสดุระหวาง
แผนกนอยที่สุด โดยทําการคนหาคําตอบโดยวิธีของ 

 3.3.1 เวลาหางของการเขามาของผลิตภัณฑ
 ชิ้นแรกกับชิ้นงานถัดไปที่มีการแจกแจงเวลา
 แบบไตรแองกู-ลาร    1. คราฟท   

2. ซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง  3.3.2 เวลาหางของการเขามาของผลิตภัณฑ
 ชิ้นแรกกับชิ้นงานถัดไป ที่มีการแจกแจงเวลา
 โดยผูใชสามารถกําหนดไดเอง  

5.5 ผลท่ีไดจากโปรแกรม 
โปรแกรมจะสรางผลลัพธออกมาโดยพิจารณา   

คาใชจายโดยรวมในการขนถายวัสดุระหวางแผนก
นอยที ่สุดของผังโรงงานที่มีการปรับปรุงขึ ้นมาใหม 
โดยแสดงผลลัพธของการวางผังโรงงานออกมาใน
ร ูป แ บบขอ งพื ้น ที ่ผ ัง โ ร ง ง า น แบบบล ็อ ก แพลน        
และคาใชจายในการขนถายวัสดุที่สอดคลองกันกับการ
คนหาคําตอบแบบวิธีตางๆ และสามารถแสดงผลลัพธ
การประ เม ินผ ังโรงงงานโดยรวมจากการคํานวณ
พ้ืนฐานและการคนหาคําตอบโดยโปรแกรมอารีนาได 

4. ขอมูลของผังโรงงาน ประกอบไปดวย 
4.1 ช่ือของแผนกในผังโรงงาน 
4.2 ขอมูลของคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการไหลของ
วัสดุระหวางแผนกในผังโรงงาน  
หมายเหตุ ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑที่ผลิตซึ่งผาน
แผนกในผังโรงงาน  จะเปนขอมูลในสวนของ
ปริมาณการไหลของว ัสดุระหวางแผนกในผัง
โรงงาน 

5.3 การกําหนดแผนกในผังโรงงาน ประกอบไปดวย 
1. การกําหนดแผนกในผังโรงงานทีละแผนก 
2. การกําหนดตําแหนงในการสลับผังโรงงาน  
3. การเกิดแถวคอยในแผนก  
4. ความสามารถการทํางานของเครื่องจักรใน

 แผนก 
5.4 การคํานวณในโปรแกรม 

โปรแกรมส าม า รถคํ า น วณผลล ัพ ธ ที ่ไ ด จ า ก        
ผังโรงงานตั้งตนโดย 
1.การคํานวณพื้นฐาน 

1 .1 .คํานวณระยะทางระหวางแผนกไดโดยคิด
ระยะทางในการคนหาคําตอบ 

1.1.1 ระยะทางแบบเรดติลิเนียร 
1.1.2 ระยะทางแบบยูคลิเดียน 
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การกําหนดแผนกในผังโรงงาน 

การคํานวณพื้นฐาน 
1. คํานวณระยะทางระหวางแผนก 
2. คํานวณคาใชจายโดยรวมในการขนถาย
วัสดุระหวางแผนก  
3. คํานวณหาเวลาระหวางแผนก 

แสดงผลลัพธ 

การคนหาคําตอบ 
1.คราฟท 
2.ซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง 

การคนหาคําตอบ 
โดยวิธีของ คราฟท 

แสดงผลลัพธ แสดงผลลัพธ 

การคนหาคําตอบ 
โดยวิธีของ ซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง 

ทางเลือกของโปรแกรม 
1.การคํานวณพื้นฐาน 
2.การคนหาคําตอบ 

 2 1 

1 2 

การประเมินผังโรงงาน 
โดยโปรแกรมอารีนา 

การประเมินผังโรงงาน 
โดยโปรแกรมอารีนา 

การประเมินผังโรงงาน 
โดยโปรแกรมอารีนา 

การปอนขอมูล 
1.ขอมูลเริ่มตน 
2.ขอมูลเกี่ยวกับการจําลองสถานการณ  
3.ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑที่ผลิต ซึ่งผานแผนกในผังโรงงาน 
4.ขอมูลของผังโรงงาน 

จบการทํางาน 

เริ่มโปรแกรม  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 2 ขั้นตอนการทํางานการวางผังโรงงานโดยโปรแกรมไมโครซอฟวิชวลเบสิค 

ซึ่งทําการประเมินผังโรงงานโดยรวมดวยโปรแกรมอารีนา 
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6. การทดลองการ ใช โปรแกรมก ับ โรงงาน
ตนแบบ 

ทดสอบการทํางานของโปรแกรมคอมพิวเตอร 
เทียบกับการทํางานตามระบบเดิมโดยทําการเปรียบเทียบ
ความถูกตองของขอมูล และเปรียบเทียบเวลาที่ใชในการ
วิเคราะหและความถูกตองของขอมูล โดยนําโปรแกรม
คอมพิวเตอรไปประยุกตใชกับผังโรงงานตนแบบคือ       
ผังโรงงานผลิตกระเบื ้องดินเผาของโรงงานอิฐภราดร 
แสดงดังรูปที่ 5.46 นอกจากนี้ยังไดทําการแบงแผนกที่
เหมาะสมการจัดผังโรงงานผลิตกระเบื้องตามลักษณะ
กระบวนการผลิตไดเปน 8 แผนกดังนี้  

1. เตรียมดิน             
2. อัดขึ้นรูป  
3. ตรวจสอบคุณภาพกระเบื้องดิบ  
4. ตาก  
5. อบ  
6. เผา  
7. ตรวจสอบคุณภาพกระเบื้องสุก  
8. จัดเก็บ  
 
โดยเราวัดเนื ้อที ่ใชงานแตละแผนกไดจากการวัด

พื้นที่เผื่อการทํางานดวยเพื่อใหไดพื้นที่ที่ถูกตองและใช
ทํางานจริงในโปรแกรมการวางผังโรงงาน 

 

 
รูปท่ี 3 แสดงผังตั้งตนของโรงงานกระเบื้องดินเผา (เมตร) 

 
 
 

ตารางที่ 1 แสดง พ้ืนที่ บล็อก แถวคอย 

 และความสามารถการทํางานของเครื่องจักรในแตละ
แผนกของโรงงานผลิตกระเบื้อง 

แผนก พื้นที ่
(ตารางเมตร) 

บล็อก 
 

การเกิด 
แถวคอย 
ในแผนก 

ความสามารถ 
การทํางานของ 

เครื่องจักรในแผนก 
1 80 80 No 1 
2 32 32 Yes 1 
3 32 32 Yes 1 
4 208 208 No 1 
5 32 32 No 1 
6 32 32 No 1 
7 32 32 Yes 1 
8 128 128 Yes 1 

 
ตารางที่ 2 แสดงขั้นตอนการผลิตและเวลาหาง 

ของการเขามาของผลิตภัณฑช้ินแรกกับช้ินงานถัดไปของ
โรงงานผลิตกระเบื้อง 

ผลิตภัณฑ ข้ันตอน 
การผลิต 

เวลาหางของการเขามาของผลิตภัณฑชิ้นแรก 
กับชิ้นงานถดัไป มีการแจกแจงเวลาแบบ 

ไตรแองกูลา  (นาที) 
1 (0.238,0.25,0.263) 
2 (0.238,0.25,0.263) 
3 (0.1584,0.1667,0.175) 
4 (1260,1260,1323) 
5 (420,420,441) 
6 (630,630,661.5) 
7 (0.095,0.1,0.105) 

กระเบื้อง
ขนาด 
6x6 นิ้ว 

8 (0.095,0.10,0.105) 
 
ตารางที่ 3 ขอมูลของปริมาณการไหลของวัสดุระหวาง

แผนกในผังโรงงานของโรงงานผลิตกระเบื้อง 
จาก-ไป 1 2 3 4 5 6 7 8 
1 - 1700 0 0 0 0 0 0 
2. 0 - 1700 0 0 0 0 0 
3. 0 0 - 1700 0 0 0 0 
4. 0 0 0 - 1700 0 0 0 
5 0 0 0 0 - 1700 0 0 
6. 0 0 0 0 0 - 1700 0 
7. 0 0 0 0 0 0 - 1700 
8. 0 0 0 0 0 0 0 - 

16  8  8  4 

 4    4

 
ตารางที่ 4 แสดงคาใชจายที่เกิดขึ้นจาก ปริมาณการไหล

ของวัสดุระหวางแผนกของโรงงานผลิตกระเบื้อง 
 1 2 3 4 5 6 7 8 

1. - 0.265 0 0 0 0 0 0 
2. 0 - 0.265 0 0 0 0 0 
3. 0 0 - 0.265 0 0 0 0 
4. 0 0 0 - 0.265 0 0 0 
5. 0 0 0 0 - 0.265 0 0 
6. 0 0 0 0 0 - 0.265 0 
7. 0 0 0 0 0 0 - 0.265 
8. 0 0 0 0 0 0 0 - 

 

 

 

 
 

 
 

แผนก 5 แผนก 6 แผนก
7แผนก 4    4

แผนก 1  8 16 

แผนก
3

   8 แผนก 8  4 แผนก 2 
 8  8   4 16 
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โดยการวัดคาใชจายที่เกิดขึ้นจากปริมาณการไหลของ
วัสดุระหวางแผนก คิดจากตนทุนการผลิตจากการขนถาย
ตอช้ินการผลิตกระเบื้องและระยะทางในการเคลื่อนที่
ทั้งหมด แลวนํามาหารเฉลี่ย โดยคิดจากคาแรงงานตอการ
ขนถายวัสดุตอกระเบื้อง 1 ช้ิน (บาท/ช้ิน-เมตร) 
 
6.1 ผลลัพธของผังโรงงานกระเบื้องที่ไดจากการคนหา
คําตอบโดยวิธีของคราฟท  ดังรูปท่ี 4 
 

 
รูปที่ 4 แสดงพื้นที่ใชงานของแตละแผนกจากการคนหา

คําตอบโดยวิธีของ คราฟท 
 
6.2 ผลลัพธของผังโรงงานกระเบื้องที่ไดจากการคนหา
คําตอบโดยวิธีของซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง ดังรูปท่ี 5 
 

 
รูปที่ 5 แสดงพื้นที่ใชงานของแตละแผนกจากการคนหา

คําตอบโดยวิธีของ ซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง 

 
 
 
 
 

6.3 ผลลัพธท่ีไดจากโปรแกรมอารีนา 
หล ัง จ ากที ่ไ ด ทํ า ก า ร จํ า ลอ งสถ านก า รณ ด ว ย

โปรแกรมอารีนาแลว จะไดผลการจําลองสถานการณ
ของโปรแกรมออกมาเปนคาตางๆ เชน จํานวนแถวคอย
ที ่เกิดขึ ้นในกระบวนการ  เวลาการทํางานของแตละ
ก ร ะ บ ว น ก า ร  เ ว ล า ร อ ค อ ย ที ่เ ก ิด ขึ ้น ใ น แ ต ล ะ
กระบวนการ เปนตน ตัวแปรที่เราสนใจที่จะนํามาใชใน
การประเมินผังโรงงาน คือเวลาการขนถายวัสดุระหวาง
แผนก โดยนําเอาเวลาเหลานั้นมาเปรียบเทียบกัน 
เนื่องจากผังโรงงานที่ไดทําการคนหาคําตอบนั้นมีพื้นที่
ผ ังโรงงานโดยรวมเท า เด ิม  แตพื ้นที ่ระหวางแผนก
ภายในผังโรงงานมีการเปลี ่ยนแปลงจึงทําใหเวลาใน
การขนถายวัสดุระหวางแผนกมีการเปลี่ยนแปลงดวย 

16  8  8  4 

แผนก 6 แผนก 5  7  3  4    4 

แผนก  
2 

 
ตารางที่ 5 แสดงผลของการประเมินผังโรงงานผลิต

กระเบื้องโดยโปรแกรมอารีนา (นาที) 

 

ผังโรงงาน กระเบื้อง คราฟท ซิมูเลเต็ด 
อะเนลลิ่ง 

Entity glazed 
tiles.VATime 2,310.86748 2,310.86667 2,310.86667 

Entity glazed 
tiles.WaitTime 23.48520 23.45187 23.40813 

Entity glazed 
tiles.TranTime 1.43231 1.25900 1.21400 

Entity glazed 
tiles.TotalTime 2,335.78499 2,335.57837 2,335.48960 

Process2.Queue. 
WaitingTime 38.75398 38.65522 38.71384 

Process3.Queue. 
WaitingTime 0.00000 0.00000 0.00000 

Process7.Queue. 
WaitingTime 0.00000 0.00000 0.00000 

Process8.Queue. 
WaitingTime 0.00000 0.00000 0.00000 

ResourceProcess 
2.NumberBusy 0.99993 0.99994 0.99994 

ResourceProcess 
3.NumberBusy 0.66576 0.66581 0.66570 

ResourceProcess 
7.NumberBusy 0.24230 0.24245 0.24245 

ResourceProcess 
8.NumberBusy 0.24237 0.24234 0.24236 

Process2.Queue. 
NumberInQueue 156.85551 156.46312 156.70390 

Process3.Queue. 
NumberInQueue 0.00000 0.00000 0.00000 

Process7.Queue. 
NumberInQueue 0.00000 0.00000 0.00000 

Process8.Queue. 
NumberInQueue 0.00000 0.00000 0.00000 

Entity glazed 
tiles.NumberOut 14,250.0000 14,251.00000 14,253.00000 

 4 

 8 

 4 

16   4  4  4 

 6  8 16 

16 

   8 

แผนก 1 

แผนก 4

แผนก 8 

 7  3 

  2 

แผนก
5 

   

2  1
แผนก 4แผนก 1  8 16 

แผนก 8   6 

 4 แผนก 3 แผนก 7  3   2 

 6  8   4 16  2 

แผนก
6 

แผนก
7แผนก  

2 
  6 

แผนก 3  3 

 2 

56 



Engng.J.CMU.[2008] 15 (2) 
 

 
6.4 สรุปผลการทดลองการใช โปรแกรมกับโรงงาน
ตนแบบ 

จากกรณีศึกษา ผังโรงงานการผลิตกระเบื้องพบวา
เมื่อใชโปรแกรมการวางผังโรงงาน คาใชจายที่เกิดจาก
ผังโรงงานผลิตกระเบื ้องและเมื ่อทําการคนหาคําตอบ
โดยใชวิธีการของคราฟท และ ซิมูเลเต็ด อะเนล มีคาดัง
ตารางที่ 6 และเมื่อประเมินผังโรงงานดวยโปรแกรมอารี
น าพบว า เ วลาการขนถ า ยว ัสด ุระหว า งแผนกม ีค า          
ดังตารางที่ 7 

 
ตารางที่ 6 แสดงการเปรียบเทียบคาใชจายจากผัง

โรงงานผลิตกระเบื้องและการคนหาคําตอบทั้งสองวิธี 
ชนิดของผังโรงงาน คาใชจาย 

(บาท) 
ผังโรงงานผลิตกระเบื้อง 32,262.56 
ผังโรงงานใหมแบบที่ 1 วิธี ของคราฟท 28,358.98 
ผังโรงงานใหมแบบที่ 2 วิธี  
ของซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง 27,345.35 

 
ตารางที่ 7 ตารางเปรียบเทียบเวลาการขนถายวัสดุ

ระหวางแผนกของโรงงานผลิตกระเบื้อง 
ชนิดของผังโรงงาน เวลาการขนถายวัสดุ

ระหวางแผนก (นาที) 
ผังโรงงานผลิตกระเบื้อง 1.43 
ผังโรงงานโดยวิธีของ คราฟท  1.26 
ผังโรงงานโดยวิธีของ 
 ซิมูเลเต็ด อะเนลลิง่ 1.21 

 
คาใชจายในผังโรงงานผลิตกระเบื้องจากการคนหา

คําตอบโดยวิธีของ คราฟท  ลดลงเทากับ 3,903.58 บาท
หรือ  12 .10 เปอร เซ ็นต  และค าใช จ ายในการค นหา
คําตอบโดยวิธีของ  ซิมูเลเต็ด อะเนลลิ ่ง ลดลงเทากับ 
4,917.21 บาทหรือ 15.24 เปอรเซ็นต  

จากการประเมินผังโรงงานดวยโปแกรมอารีนาเห็น
ไดวา เวลาการขนถายวัสดุระหวางแผนกจากการคนหา
คําตอบโดยวิธ ีการตางๆ  ลดลงจากเด ิมโดยเวลาการ     

ขนถายวัสดุระหวางแผนกในผังโรงงานผลิตกระเบื้อง
จากการคนหาคําตอบโดยวิธีของคราฟท  ลดลงเทากับ 
0.17 นาทีหรือ 12.10 เปอรเซ็นต และการคนหาคําตอบ
โดยวิธีของซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง ลดลงเทากับ 0.22 นาที
หรือ 15.24 เปอรเซ็นต  

ด ังนั ้นสร ุปได ว าก ารประ เม ินผ ัง โรงงานผล ิต
กระเบื ้องโดยโปรแกรมอารีนาสามารถทําใหเห็นถึง
ประส ิทธ ิภาพการผล ิตของผ ังโรงงานโดยรวมได       
และผลลัพธที ่ไดจากคําตอบโดยใชวิธีการของคราฟท 
และ ซิมูเลเต็ด อะเนลลิ่ง พบวามีประสิทธิภาพเพิ่มขึ ้น
จากผังโรงงานตั้งตน 

 
7.   สรุปผลการวิจัย 

จากงานวิจัยพบวาสิ่งที่โปรแกรมการวางผังโรงงาน
สามารถทําไดดังนี้คือ 

1. กําหนดพื้นที่ผังโรงงานเปนแบบบล็อกแพลน  
2. สามารถหาระยะทางระหวางแผนกโดยคิดจาก

ร ะ ย ะ ท า ง จ ุด ศ ูน ย ก ล า ง ข อ ง แ ต ล ะ แ ผ น ก ค ือ                
แบบเรดตลิเนียร และแบบยูคลิเดียน  

3.  สามารถหาคาใช จ ายที ่เก ิดขึ ้นจากผังโรงงาน     
ต้ังตนได  

4. สามารถคนหาคําตอบโดยใชวิธีการของคราฟท 
แกปญหาการวางผังโรงงานได 

5 .  สาม า รถค นห าคํ า ตอบโดย ใช ว ิธ ีก า รขอ ง          
ซิมูเลเต็ดอะเนลลิ่งแกปญหาการวางผังโรงงานได 

6.  สามารถสงข อมูลใหโปรแกรมอาร ีน าทําการ
ป ร ะ เ ม ิน ผ ล ล ัพ ธ โ ด ย ร ว ม จ า ก ผ ัง โ ร ง ง า น ที ่ไ ด              
แลวสามารถส งผลการประเม ินกล ับมาแสดงผลใน
โปรแกรมการวางผังโรงงานซึ่งผลลัพธที่จะตองตีความ
จากโปรแกรมอารีนา สามารถแสดงในตารางแสดงผล 
ทําใหดูไดงาย 

7 .  ผู ใช โปรแกรมสามารถกําหนดร ูปแบบของ       
ผังโรงงานเองได และสามารถสงขอมูลใหโปรแกรม 
อารีนา ทําการประเมินผลลัพธโดยรวมจากผังโรงงาน   
ที่ได 
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ส. วิมลเกษม 
 

8. สามารถชวยใหม ีประสิทธิภาพในการวางผ ัง
โรงงานเพิ ่มขึ ้นเนื ่องจากความรวดเร ็วในการคํานวณ 
และประประมวลผลของคอมพิวเตอร 

9. เพื่อใหสามารถดูผลการคนหาคําตอบไดงายขึ้น
สามารถดู ผลการคนหาคํ าตอบโดยใช โปรแกรม              
ไมโครซอฟเอ็กเซลล 

 ซึ่งตามที่ไดกลาวมาโปรแกรมการวางผังโรงงาน
สามารถแกปญหาการวางผังโรงงานไดอยางเหมาะสม และ
ผลจากการคนหาคําตอบโดยวิธี  ซิมู เลเต็ด  อะเนลลิ่ง        
ใหผลลัพธที่ดีกวาคราฟท 
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