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บทคััดย่่อ

การวางผัังโรงงานมีีความสำคััญต่่อประสิิทธิิภาพการผลิต และลดต้้นทุุนการดำเนิินงาน ถึึงแม้้ว่่าวิิธีีวางผัังโรงงาน 

อย่่างเป็็นระบบ หรืือ SLP จะถููกเลืือกใช้้ในการวางผัังโรงงานอย่่างแพร่่หลายโดยใช้้การวิิเคราะห์์การไหล และความสััมพัันธ์์

ระหว่่างหน่่วยงาน ซ่ึ่�งเป็็นการวิิเคราะห์์เชิงิคุุณภาพต้้องอาศััยความเชี่่�ยวชาญของผู้้�ออกแบบเป็็นหลััก ขณะที่่�การวางผัังโรงงาน

ด้ว้ยคอมพิวิเตอร์ CRAFT เหมาะกับัการปรับัปรุงุผังัโรงงานเดิิมหรือืการรีเีลย์เ์อาท์ ์เป็็นการวิเิคราะห์เ์ชิงิปริมิาณ ใช้ค้วามหนาแน่น่ 

การไหลของวััสดุุระหว่่างหน่่วยงานเป็็นตััวกำหนดระดัับความสััมพัันธ์์ของหน่่วยงาน นำโปรแกรมคอมพิิวเตอร์เข้้ามาช่่วย

ประมวลผล โดยการสลัับตำแหน่่งหน่่วยงานทีีละคู่่�เพื่่�อนำมาคำนวณหาต้้นทุุนการขนย้้ายวััสดุุรวมในการเลืือกผังโรงงาน 

ที่่�เหมาะสมสำหรัับปรัับปรุุงผัังโรงงานกรณีีศึึกษาเนื่่�องจากการปรัับยุุบหน่่วยงานลง ทำให้้ต้้องมีีการรีีเลย์์เอาท์์ผัังก่่อน 

ปรัับปรุุงของโรงงาน กรณีีศึึกษามีีต้้นทุุนการขนย้้ายวััสดุุระหว่่างแผนกงานอยู่่�ที่่� 1,252,103.50 บาท ก่่อนปรัับปรุุงผัังโรงงาน

มีีต้้นทุุนการขนย้้ายวััสดุุระหว่่างแผนกงานอยู่่�ที่่� 1,252,103.50 บาท สำหรัับการปรัับปรุุงผัังด้้วยวิิธีี CRAFT ดำเนิินการสลัับ

ตำแหน่ง่หน่ว่ยงานทั้้�งหมด 4 ครั้้�ง โดยเลือืกผลลัพัธ์ข์องผังัโรงงานที่่�มีตี้น้ทุนุการขนย้า้ยวัสัดุรุวมที่่�ต่่ำที่่�สุดุ 1,094,018.50 บาท 

เท่า่นั้้�น สามารถลดต้น้ทุุนในการขนย้า้ยรวม 158,085.00 บาทต่อ่ปี ีและในการนำผังัโรงงานไปใช้ใ้นระบบจริงิพบว่า่มีพีื้้�นที่่�ว่า่ง 

เพิ่่�มขึ้้�นในผัังใหม่่ 1,396 ตารางเมตร

คำสำคััญ:	แผนภููมิความสััมพัันธ์์ระหว่่างกิิจกรรม แผนภููมิจาก-ไป ความหนาแน่่นการไหลของวััสดุุ การวางผัังโรงงานด้้วย

เทคนิิคคราฟท์์ ต้้นทุุนการขนย้้ายวััสดุุ

การอ้้างอิิงบทความ: nameth, “การปรัับปรุุงผัังโรงงานโดยใช้้การประยุุกต์์หลัักการ CRAFT กรณีีศึึกษา โรงงานประกอบเครื่่�องปรัับอากาศ,” 

วารสารวิิชาการพระจอมเกล้้าพระนครเหนืือ, ปีีที่่� 36, ฉบัับที่่� 1, หน้้า 1–12, เลขที่่�บทความ 261-7944, ม.ค.–มีี.ค. 2569.

http://dx.doi.org/10.14416/j.kmutnb.2025.10.002


2
The Journal of KMUTNB., Vol. 36, No. 1, Jan.–Mar. 2026

วารสารวิิชาการพระจอมเกล้้าพระนครเหนืือ ปีีที่่� 36 ฉบัับที่่� 1 ม.ค.–มีี.ค. 2569

Improving Plant Layout Using CRAFT: A Case Study of An Air Conditioning 

Assembly Plant

Chatchawan Chinvigai, Songkran Bangsarantip, Itsarawat Puekkaew, Thitthita Muensakda, and 

Songwit Srijunruk*
Department of Industrial Engineering Technology, College of Industrial Technology, King Mongkut’s University of  

Technology North Bangkok, Bangkok, Thailand 

* Corresponding Author, Tel. 09 1778 7487, E-mail: songwit.s@cit.kmutnb.ac.th           DOI: 10.14416/j.kmutnb.2025.10.002

Received 30 October 2024; Revised 10 February 2025; Accepted 9 July 2025; Published online: 31 October 2025

© 2025 King Mongkut’s University of Technology North Bangkok. All Rights Reserved.

Abstract
An effective plant layout improvement is critical to achieve high levels of production efficiency and 

minimizing operational costs. Systematic Layout Planning (SLP) is widely applied due to its structured  
approach. SLP emphasizes the analysis of material flow and interdepartmental relationships. This  
approach focuses on qualitative data analysis that relies significantly on the expertise and judgment of 
the layout designer. Meanwhile, the CRAFT (Computerized Relative Allocation of Facilities Technique) 
method focuses on quantitative data analysis and is particularly well-suited for improving existing layouts  
or performing re-layouts. This technique utilizes the density of material flow among departments to  
determine the levels of interdepartmental relationships. Using computer algorithms, CRAFT  
systematically evaluates layout alternatives by iteratively exchanging department positions in pairs and 
calculating the total material handling cost. The layout configuration that yields the lowest total cost is 
identified as the optimal solution. In the case study, a re-layout was necessitated by the consolidation of 
departments within a manufacturing facility. Prior to the reconfiguration, the total annual material handling 
cost between departments amounted to 1,252,103.50 THB. By applying the CRAFT method, a total of four 
departmental position swaps were carried out. The layout alternative with the minimum total material 
handling cost, calculated at 1,094,018.50 THB, was selected. This resulted in a total material handling 
cost reduction of 158,085.00 THB per year. Additionally, the implementation of the new layout led to a 
significant improvement in space utilization, with an increase of 1,396 square meters of available floor 

area, thereby enhancing the flexibility and operational efficiency of the facility.

Keywords:	Activity Relationship Chart, From-to Chart, Density of Material Flow, CRAFT (Computerized 
Relative Allocation of Facilities Technique), the Material Flow Cost Matrix
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1. บทนำ

	 เครื่่�องปรับัอากาศเป็น็อุปุกรณ์์ที่่�มีคีวามจำเป็น็อย่า่งยิ่่�ง 

และใช้้อย่่างแพร่่หลายทั้้�งในที่่�พัักอาศััย อาคารสำนัักงาน  

ห้้างสรรพสิินค้้า โรงงานอุุตสาหกรรม และอื่่�น ๆ [1] ในปีี 

พ.ศ. 2568 คาดการณ์์ว่่าจะมีีมููลค่่าตลาดประมาณ 23,990 

ล้้านบาท และมีีอััตราการขยายตััวอย่่างต่่อเนื่่�องขึ้้�นทุุกปีี  

เห็็นได้้จากการขยายตััว และการย้้ายฐานการผลิตของ 

เครื่่�องปรับัอากาศยี่่�ห้อ้จีนี โดยเฉพาะการแข่ง่ขันัทางด้า้นราคา  

ส่่งผลให้้เกิิดการแข่่งขันัเพิ่่�มมากขึ้้�น ยอดขายเครื่่�องปรับัอากาศ 

ยี่่�ห้้อดัังเดิิมต่่าง ๆ มีีปริิมาณลดลงอย่่างต่่อเนื่่�อง

	 เช่่นเดีียวกับัโรงงานกรณีศีึกึษาดำเนิินกิจิการด้้านการผลิติ 

เครื่่�องปรัับอากาศในประเทศไทยเป็็นเวลาไม่่ต่่ำกว่่า 30 ปีี 

ปััจจุุบัันมีียอดการผลิิตลดลงเหลืือเพีียง 64,639 เครื่่�อง และ

มีีแนวโน้้มจะลดลงอย่่างต่่อเนื่่�องอีีกในอนาคต ได้้ดำเนิินการ

ยุุบรวมและยกเลิิกบางสายการผลิิต ส่่งผลกระทบเกิิดความ 

สููญเปล่่าจากการขนย้้ายวัสัดุสุููง มีกีารขนย้้ายระหว่่างแผนกงาน 

ประมาณ 2,748.5 กิิโลเมตรต่่อปีี จากปััญหาข้้างต้้นจำเป็็น

ต้้องดำเนิินการปรัับปรุุงผัังโรงงาน หรืือการรีีเลย์์เอาท์์

	ก ารออกแบบและวางผัังโรงงานจััดวางตำแหน่่งของ

แผนกงาน หรือืเครื่่�องจักัรที่่�เหมาะสม จะช่ว่ยเพิ่่�มประสิทิธิภิาพ 

การผลิิต ความยืืดหยุ่่�น ลดระยะทาง และเวลาการขนถ่่าย  

ส่ง่ผลต่อ่การลดต้้นทุนุในการดำเนิินการสอดคล้้องกับัแนวคิิด

การผลิิตแบบลีีน (Lean Process) [2]–[4] โดยทั่่�วไปการวาง

ผัังโรงงานอย่่างเป็็นระบบ (Systematic Layout Planning; 

SLP) ใช้ก้ารวิเิคราะห์ก์ารไหลของวัสัดุ ุความสัมัพันัธ์ร์ะหว่า่ง

หน่่วยงาน (Relationship) การวิเิคราะห์เ์นื้้�อที่่� (Space) ของ

แต่่ละกระบวนการ เครื่่�องจัักร และการปรัับจััดตำแหน่่งที่่�ตั้้�ง  

(Adjustment) ให้เ้หมาะสมภายใต้เ้งื่่�อนไข ข้อ้จำกััดต่า่ง ๆ  ซึ่่�ง

เป็็นการวิิเคราะห์์เชิิงคุุณภาพ ต้้องอาศััยความเชี่่�ยวชาญของ

ผู้้�ออกแบบเป็็นหลััก ขณะที่่�การออกแบบและวางผัังโรงงาน

ด้้วยคอมพิิวเตอร์์เป็็นวิิเคราะห์์เชิิงปริิมาณ เทคนิิคที่่�มัักถููก

ประยุุกต์์ใช้้ [5] เช่่น ALDEP (Automated Layout Design 

Program), CORELAP (Computerized Relationship 

Layout Planning), CRAFT (Computerized Allocation 

of Facilities Technique) เป็็นต้้น อย่่างไรก็็ตาม ALDEP 

และ CORELAP เหมาะกัับการออกแบบวางผัังโรงงานใหม่่ 

ขณะที่่� CRAFT เหมาะกัับการปรัับปรุุงผัังโรงงานเดิิมที่่�มีีอยู่่�  

หรืือรีีเลย์์เอาท์์ (Re-Layout)  [6], [7] มุ่่�งเน้้นการลด 

ความหนาแน่่นการไหลของวััสดุุ (Density of Material 

Flow) ระยะทางการขนย้้ายวััสดุุ (Distance Travel of 

Material) เพื่่�อเพิ่่�มผลิิตภาพและประสิิทธิิภาพการผลิิต 

	 Biswal และคณะ [8] ประยุุกต์์ใช้้ CRAFT ในการ

ปรัับปรุุงผัังระดัับแผนกงาน (Overall Plant Layout) 

เฉพาะส่่วนการบรรจุุหีบีห่่อน้้ำตาล โรงงานน้้ำตาลกรณีีศึกึษา 

ประเทศปาปััวนิวิกินิี ีโดยสามารถลดต้้นทุนุการขนย้้ายวััสดุไุด้้

ถึึง 26% (1,665,213.30) ต่่อปีี เช่่นเดีียวกัับ Deshpande  

และคณะ [9] ประยุุกต์์ใช้้ CRAFT เข้้ามาช่่วยปรัับปรุุงผััง 

โรงพิิมพ์์ขนาดเล็็ก เพื่่�อลดระยะทางในการขนถ่่ายวััสดุุให้้เหลืือ

น้้อยที่่�สุุด จากปััญหาเส้้นทางการขนถ่่ายวััสดุุวกวนตััดกััน

ไปมา และระยะห่า่งระหว่า่งเครื่่�องจักัรที่่�มากเกินิไป งานวิจิัยันี้้� 

ได้ป้ระยุกุต์ใ์ช้แ้ผนภููมิคิวามสัมัพันัธ์ร์ะหว่า่งกิจิกรรม (Activity  

Relationship Chart) และใช้้แผนภููมิจาก-ไป (From-to 

Chart) เพื่่�อคำนวณหาความหนาแน่่นการไหล นอกจากนี้้�ใช้้

โปรแกรม WinQSB ช่่วยการประมวลผล CRAFT เพื่่�อหาผััง 

ที่่�เหมาะสมที่่�สุุด หลัังการปรัับปรุุงช่่วยลดระยะทางการ 

ขนถ่่ายวััสดุุจาก 20,432 เมตร เหลืือเพีียง 5,849 เมตร ซึ่่�ง

จะช่่วยเพิ่่�มประสิิทธิิภาพโดยรวมจากการลดความสููญเปล่่า

จากการขนย้้ายวััสดุุ

	อนึ่่ �ง การประยุุกต์์ใช้้คอมพิิวเตอร์ช่่วยในการวางผััง

โรงงาน มีีงานวิิจััยจำนวนไม่่น้้อยที่่�ยัังมุ่่�งพััฒนาโปรแกรม

เข้้ามาช่่วยประมวลผล CRAFT สำหรัับออกแบบและการ

วางผัังโรงงาน เช่่น Kunyuan [10] ได้้พััฒนาแอปพลิิเคชััน

สำหรัับวีีบีีเอ (Visual Basic for Application) บนโปรแกรม

ไมโครซอฟต์์เอ็็กซ์์เซลเข้้ามาวิิเคราะห์์ข้้อมููล ประมวลผลของ 

CRAFT เพื่่�อหารููปแบบผัังโรงงานที่่�มีีต้้นทุุนการขนย้้ายวััสดุุ

ที่่�ต่่ำที่่�สุุดในระยะเวลาที่่�รวดเร็็วขึ้้�น Prasad และคณะ [11] 

ได้้พััฒนาโปรแกรมช่่วยจััดวางผัังโรงงานด้้วยใช้้อััลกอทึึม 

CRAFT และโปรแกรมจาวาวิิเคราะห์์การไหลของวััสดุุที่่�เกิิด

ขึ้้�นระหว่่างแผนก และต้้นทุุนของการขนถ่่ายวััสดุุ

	 นอกจากนี้้� ยัังมีีงานวิิจััยบางส่่วนที่่�มุ่่�งเน้้นการใช้้
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โปรแกรมการจำลองสถานการณ์์ในการออกแบบวางผััง

โรงงาน เช่่น Buranapanitkij [12] ได้้ประยุุกต์์ใช้้โปรแกรม 

Promodel สำหรัับการจำลองสถานการณ์์ปรัับปรุุงผััง 

โรงซ่อ่มบำรุงุในอุตุสาหกรรมปิโิตรเลียีม ช่ว่ยลดระยะทางรวม

ในการขนย้้ายได้้ 175.59 กิิโลเมตรต่่อปีี ลดเวลารวมในการ

เคลื่่�อนย้้ายเครื่่�องจัักรได้้ 5,139.58 นาทีีต่่อปีี Yadav และ 

Sharma [13] ดำเนิินการเปรีียบเทีียบประสิิทธิิภาพระหว่่าง

การวางผัังโรงงานแบบมืือ และการใช้้โปรแกรม ARENA 

สำหรัับโรงงานลููกสููบและแหวนลููกสููบ การใช้้โปรแกรมช่่วย

ปรัับปรุุงประสิิทธิิภาพโดยรวมของสายการผลิตเพิ่่�มขึ้้�นจาก 

76.61% เป็็น 80.95% Nurudeen และคณะ [14] ประยุุกต์์

ใช้ก้ารวางผังัโรงงานอย่า่งเป็น็ระบบ SLP โดยใช้ก้ารวิเิคราะห์์

การไหลของวััสดุุ และแผนภููมิิความสััมพัันธ์์กิิจกรรมในการ 

จัดัวางตำแหน่่งของแต่่ละหน่่วยงานของโรงงานบำบััดแร่่เคาลิิน  

และนำ Flexsim® มาปรัับปรุุงระบบการผลิิตโดยการ

จำลองสถานการณ์์เสมืือนจริิงแบบ 3 มิิติิ ซ่ึ่�งจะช่่วยเพิ่่�ม

ประสิิทธิิภาพการผลิิตสููงขึ้้�นได้้ดีีกว่่าการใช้้ SLP ในการวาง

ผัังโรงงานเพีียงอย่่างเดีียว

	จ ะเห็็นได้้ว่่ามีีการประยุุกต์์ใช้้โปรแกรมคอมพิิวเตอร์ 

ในการออกแบบวางผัังโรงงานในหลากหลายอุุตสาหกรรม มีกีาร 

ผสมผสานการใช้้เทคนิคิและเครื่่�องมือืต่าง ๆ  โดยเฉพาะอย่างยิ่่�ง 

การนำแผนภููมิิไป-จาก และแผนภููมิความสััมพัันธ์์ระหว่่าง

กิจิกรรม เข้า้มาช่่วยจัดัให้้ทราบว่่าเครื่่�องจักัร หน่่วยงาน หรืือ 

สิ่่�งอำนวยความสะดวกต่าง ๆ  ควรอยู่่�ใกล้หรือืไกลกันัในเบื้้�องต้้น  

ถััดมาจึึงใช้้โปรแกรมคอมพิิวเตอร์์ในการจััดวางตำแหน่่ง 

ที่่�เหมาะสม ที่่�ก่่อให้้เกิิดการไหลของวััสดุุที่่�มีีประสิิทธิิภาพ  

ลดการไหลที่่�ตััดกัันไปมาหรืือวกวน ลดความสููญเปล่่าของ 

การขนย้้าย ลดต้้นทุุนการขนย้้ายวััสดุุ เพื่่�อช่่วยเพิ่่�มประสิิทธิิ 

ผลผลิตโดยรวม งานวิิจััยฉบัับนี้้�มีีวััตถุประสงค์์เพื่่�อปรัับปรุุง

ผัังโรงงานกรณีีศึึกษาในระดัับหน่่วยงาน (Overall Plant 

Layout) โดยประยุุกต์์ใช้้ CRAFT เพื่่�อลดความสููญเปล่่าจาก

การขนย้้ายวััสดุุระหว่่างหน่่วยงาน

2. วิิธีีการทดลอง

	 ในงานวิิจััยฉบัับนี้้�จะนำเสนอปัญหาที่่�เกิิดขึ้้�น ศึึกษา

ทฤษฎีีและงานวิิจััยที่่�เกี่่�ยวข้้อง การศึึกษาสภาพปััจจุุบััน  

การวิิเคราะห์์การขนย้้ายและความสััมพันัธ์ร์ะหว่่างหน่่วยงาน 

และการปรัับปรุุงผัังโรงงานด้้วย CRAFT

2.1 การศึึกษาสภาพปััจจุุบััน

	 โรงงานกรณีีศึึกษาดำเนิินกิิจการด้้านการผลิตเครื่่�อง

ปรัับอากาศสำหรัับที่่�อยู่่�อาศััย และอาคาร มีี 2 ขนาด คืือ 

ขนาดเล็็ก และใหญ่่ มีพีื้้�นที่่�โดยรวมทั้้�งสิ้้�น 9,000 ตารางเมตร 

ตำแหน่ง่ที่่�ตั้้�งของหน่่วยงานต่่าง ๆ  ในโรงงาน ดังัแสดงในรููปที่่� 1

	 เส้้นทางและความถี่่�การขนย้้ายวััสดุุหลัักของโรงงาน  

ดังัแสดงในรููปที่่� 2 คือื ระหว่า่งหน่ว่ยงานการผลิต และคลังัสินิค้า้  

โดยใช้้รถโฟล์์คลิิฟท์์เป็็นยานพาหนะหลัักในการขนย้้ายวััสดุุ

ระหว่่างหน่่วยงาน คืือ Indoor, Outdoor, Commercial1, 

Commercial2 และ Commercial3 ไปยััง Warehouse และ 

FG Export นอกเหนืือจากนี้้�ใช้้รถเข็็นประเภท Hand Truck  

และ Pallet Jack ในการขนย้า้ยวัสัดุรุะหว่า่งหน่ว่ยงานอื่่�น ๆ  

	ก ารปรัับปรุุงผัังโรงงานต้้องพิิจารณาถึึงข้้อจำกััด 

ในการปรัับย้้ายตำแหน่่งของหน่่วยงานด้้วย [15] โดยคำนึึงถึงึ

ลัักษณะโครงสร้้างเชิิงกายภาพ และค่่าใช้้จ่่ายที่่�เกิิดขึ้้�นพบว่่า 

มีหีน่ว่ยงานจำนวนไม่น่้อ้ยที่่�ไม่ส่ามารถสับัเปลี่่�ยนตำแหน่ง่ได้้  

เนื่่�องจากเหตุผุลทางโครงสร้้าง รากฐานอาคาร รวมทั้้�งต้้นทุนุสููง 

ในการดำเนิินการขนย้้ายและติิดตั้้�งเครื่่�องจัักรขนาดใหญ่่  

รููปที่่� 1 ผัังโรงงาน และตำแหน่่งที่่�ตั้้�งของแต่่ละหน่่วยงาน 
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ในงานวิิจััยนี้้� หน่่วยงานที่่�สามารถสัับเปลี่่�ยนตำแหน่่งได้้ มีี 5 

แผนกงาน ดัังแสดงใน ตารางที่่� 1 

ตารางที่่� 1 ขนาดพื้้�นที่่�หน่่วยงานการผลิิต 

หน่่วยงานการผลิิต พื้้�นที่่� (เมตร)

Indoor: ID 9.2 × 21

Outdoor: OD 9.2 × 21

Commercial 1: COM1 12 × 25

Commercial 2: COM2 12 × 25

Commercial 3: COM3 12 × 25

2.2 การวิิเคราะห์์การขนย้้าย และความสััมพัันธ์์ระหว่่าง

หน่่วยงาน

	ก ารขนย้้ายวััสดุุภายในโรงงานเป็็นกิิจกรรมที่่�ไม่่มีคีุณุค่่า

แต่่จำเป็็นต้้องทำสอดคล้้องกัับแนวคิิดการผลิิตแบบลีีน [16] 

มีีผลต่่อเวลาที่่�ใช้้ในกระบวนการผลิต (Processing Time) 

นอกจากนี้้�ยัังมีีปััจจััยที่่�มีีผลต่่อประสิิทธิิภาพการขนย้้ายของ

วััสดุุระหว่่างหน่่วยงาน ได้้แก่่ ขนาด และน้้ำหนัักของวััสดุุ 

ความเร็็วในการขนย้้าย และความถี่่�ในการขนย้้าย เป็็นต้้น 

ส่ว่นประกอบต่า่ง ๆ  และผลิติภัณัฑ์ข์องโรงงานกรณีศีึกึษาเป็น็ 

เครื่่�องปรัับอากาศมีีน้้ำหนัักมากพอสมควร มีขีนาดใหญ่่ ต้้องคำนึึง 

เรื่่�องความเสีียหายของตััวผลิิตภััณฑ์์ระหว่่างการขนย้้ายด้้วย

	 เริ่่�มต้้นใช้้แผนภููมิิความสััมพัันธ์์ระหว่่างกิิจกรรม และ

แผนภููมิจาก-ไป (From-to Chart) เข้้ามาแสดงข้้อมููลด้้าน 

ระยะทางระหว่่างแผนกงาน ปริิมาณการขนย้้ายระหว่่าง

แผนกงาน (Flow Matrix) ตารางที่่� 2–4 เพื่่�อนำมาคำนวณหา 

ความหนาแน่่นการขนย้้ายทั้้�งหมดที่่�เกิิดขึ้้�น รููปที่่� 5 การแสดง

ระดัับความสััมพัันธ์์ของการขนถ่่ายวััสดุุระหว่่างหน่่วยงาน  

ใช้้ระยะทางรวมในการขนย้้ายวััสดุุเป็็นเกณฑ์์ในการกำหนด

ระดัับคะแนน (A, E, I, O และ U) โดยที่่�ระดัับ A มีีระยะทาง 

การขนย้า้ยวัสัดุ ุ240 กิโิลเมตรขึ้้�นไป ระดับั E มีรีะยะทางการ

ขนย้้ายวััสดุุระหว่่าง 180–240 กิิโลเมตร ระดัับ I มีีระยะทาง 

การขนย้้ายวัสัดุรุะหว่่าง 120–180 กิโิลเมตร ระดัับ O มีรีะยะทาง 

การขนย้้ายวััสดุุระหว่่าง 60–120 กิโิลเมตร และ U มีรีะยะทาง 

การขนย้้ายวััสดุุไม่่มากว่่า 60 กิิโลเมตร ดัังแสดงในรููปที่่� 3

รููปที่่� 2	 เส้้นทางการขนย้้ายวััสดุุระหว่่างหน่่วยงานของใช้ ้

รถโฟล์์คลิิฟท์์

รููปที่่� 3	 ระดัับความสััมพัันธ์์ของการขนย้้ายวััสดุุระหว่่าง

แผนกงาน
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ตารางที่่� 2 ระยะทางการขนย้้ายวััสดุุระหว่่างหน่่วยงาน (Distance Matrix) 
Station 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1. WH 49.5 82.5 107 74 68.5 54 97.95 88 108
2. ID 99.5
3. OD 34.5
4. COM1 99
5. COM2 71
6. COM3
7. COM3P 42.5
8. COM2B
9. TB 70.5 31.5 70 42 107.5 27.95
10. WIRE 90.5 25.5 90 62 127.5 65
11. FG
12. LAB

ตารางที่่� 3 ปริิมาณการขนย้้ายวััสดุุระหว่่างหน่่วยงาน (Flow Matrix)
Station 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1. WH 3,148 1,716 2,678 4,809 2,316 1,000 1,000 1,000
2. ID 2,250
3. OD 1,000
4. COM1 1,000
5. COM2 3,750
6. COM3
7. COM3P 1,000
8. COM2B
9. TB 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 182
10. WIRE 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 182
11. FG
12. LAB

ตารางที่่� 4 ความหนาแน่่นการขนย้้ายวััสดุุระหว่่างหน่่วยงาน (กิิโลเมตร)
Station 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1. WH 155.8 141.6 286.5 355.9 158.6 54 88 108
2. ID 223.9
3. OD 34.5
4. COM1 99
5. COM2 266.3
6. COM3
7. COM3P 42.5
8. COM2B
9. TB 70.5 31.5 70 42 107.5 5.1
10. WIRE 90.5 25.5 90 62 127.5 11.8
11. FG
12. LAB
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	ถั ัดมาประยุุกต์์ใช้้แผนภููมิิและแผนภาพความสััมพัันธ์์

ดัังแสดงในรููปที่่� 4–5 สำหรัับกำหนดระดัับความสััมพัันธ์์ของ

แต่ล่ะแผนกงานหรืือกิจิกรรม [17] ผู้้�วิจิัยัได้้ร่ว่มกับับุคุคลากร

ระดับัวิศิวกรของโรงงานกรณีศีึกึษาวิิเคราะห์เ์ชิงิคุณุภาพของ 

ความสัมัพัันธ์์ระหว่่างหน่่วยงานที่่�เกี่่�ยวข้้องทั้้�งหมด 12 หน่่วยงาน  

โดยใช้้เกณฑ์์การพิิจารณา คืือ การไหลของผลิิตภััณฑ์์  

การไหลของวััตถุดุิบิ พาหนะที่่�ใช้้ในการขนย้้ายวัสัดุทุั้้�งแบบอิสิระ 

และแบบร่ว่มกันั รวมถึงึความสะดวกในการกำหนดหน่ว่ยงาน 

ใดบ้้างที่่�ควรอยู่่�ใกล้้กัันหรืือห่่างกััน กำหนดคะแนน (A, E, 

I, O, U และ X) เป็็นตััวแสดงระดัับความสััมพัันธ์์ระหว่่าง 

หน่ว่ยงานว่า่มีคีวามสัมัพันัธ์ก์ันัมากน้อยเพียีงใด พร้อ้มกำกับั

เหตุุผลสนัับสนุุนถึึงความสััมพัันธ์์นั้้�น [18], [19] 

2.3 การปรัับปรุุงวางผัังโรงงานด้้วย CRAFT

	 CRAFT หรืือ Computerized Relative Allocation 

Facilities Technique เป็็นอััลกอริทึึมสำหรัับการวางผััง

โรงงานแบบ Construction Type โดยใช้้ข้้อมููลการไหลของ

การขนย้้าย และความสััมพัันธ์์ระหว่่างหน่่วยงานเข้้ามาช่่วย 

พัฒันาทางเลืือกหลาย ๆ  ผังัโรงงานที่่�มีีความเป็็นไปได้้ในทางปฏิบัิัติิ  

โดยการสัับเปลี่่�ยนตำแหน่่งแผนกงานใหม่่ให้้สอดคล้้องกัับ 

การลัักษณะการไหลขนย้้ายวััสดุุของโรงงานกรณีีศึึกษาเพื่่�อ

ลดระยะทางรวม และลดต้้นทุุนโดยรวมในการขนถ่่ายวััสดุุ

การนำโปรแกรม MS Excel เข้้ามาช่่วยในการประมวลผล 

CRAFT โดยมีีเงื่่�อนไขข้้อจำกััดต่่าง ๆ ดัังนี้้�

1)	การสัับเปลี่่�ยนตำแหน่่งระหว่่างแผนก จะต้้องมีี

ขนาดพื้้�นที่่�ที่่�เท่่ากััน และมีีรููปทรงสี่่�เหลี่่�ยมเท่่านั้้�น

2)	การจััดวางผัังตำแหน่่งแผนกงานภายใต้้ขนาดเซลล์์ 

50×50 เซลล์์ เท่่านั้้�น ส่่งผลให้้มีีการลดทอนขนาดพื้้�นที่่�ของ

บางแผนกงาน เพื่่�อให้้สามารถสลัับตำแหน่่งภายใต้้พื้้�นที่่�รวม 

50×50 เซลล์์ ได้้

3)	โปรแกรมคอมพิิวเตอร์์ไม่่สามารถกำหนดเงื่่�อนไข

ว่่าแผนกงาน หรืือพื้้�นที่่�ใดห้้ามเคลื่่�อนย้้ายหรืือสับเปลี่่�ยน

ตำแหน่่ง ดัังนั้้�น ผู้้�วิิจััยจึึงต้้องกำหนดเองว่่ามีี 5 พื้้�นที่่�  

(Indoor, Outdoor, Commercial1, Commercial2 และ 

Commercial3) สามารถสับัเปลี่่�ยนตำแหน่ง่ พื้้�นที่่�นอกเหนือื

จากนี้้�ไม่่สามารถสัับเปลี่่�ยนตำแหน่่งได้้

4)	การค้้นหาแผนกงานในการสัับเปลี่่�ยนตำแหน่่ง 

ที่่�ทำให้้ได้้ค่่าต้้นทุุนการขนถ่่ายวััสดุุต่่ำที่่�สุุด ดำเนิินการ 

สัับเปลี่่�ยนตำแหน่่งทีีละ 2 แผนก และเปรีียบเทีียบผลลััพธ์์

ด้้านระยะทาง และต้้นทุุนการขนถ่่ายโดยรวมน้้อยที่่�สุุด เพื่่�อ

หาผัังโรงงานที่่�เหมาะสม

รููปที่่� 5 แผนภาพความสััมพัันธ์์ระหว่่างแผนกงานทั้้�งหมด

 

1 ผลติภัณฑ์
2 วัสดุ
3 ใชร้่วมกัน
4 ความสะดวก

1 Warehouse

2 Indoor 

3 Outdoor 

4 Commercial 1 

5 Commercial 2 

6 Commercial 3 

7 Commercial 3 Praparation 

8 Commercial 2B 

9 Tubing 

10 Wire Harness 

11 FG Export 

12 LAB Eng. 

I
2 I

2X A
2 A

X

X

X

U

X

U
3

X

X

X

X

U

X

X

O
2

U

I

O

U

U

O

X

O

U
2

O
1

O

O

U

X

O
2
E
1
X

X
I
2

O
A
1
X

X

X

2

4

X

X

X

X

X

X

X

XX

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X
X

2
2

2
2

2
2

2
2

3

12
2

2

0
0

0
0

0

0

0

0

0
0

0

0

0

0
0

0
0

0
0

0
0

0

0

0
0

00

0

0

0

0

0

0
0

0
0

0

0
0

0

รููปที่่� 4 แผนภููมิิความสััมพัันธ์์ระหว่่างแผนกงานทั้้�งหมด

เหตุุผลประกอบ: 1. การไหลของผลิตภัณฑ์์ 2. การไหลของวััตถุดิิบ   

3. การใช้้งานอุุปกรณ์์รวมกััน และ 4. ความสะดวก 
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	ขั้้ �นตอนในการประมวลผล CRAFT มีีดัังนี้้�

1)	สร้้างแบบจำลองแผนผัังโรงงานปััจจุบััน กำหนด

พื้้�นที่่�ในการสัับเปลี่่�ยนตำแหน่่งได้้ และพื้้�นที่่� Dummy โดย

ให้้ 1 เซลล์์ เท่่ากัับ 2 ตารางเมตร เพื่่�อคำนวณค่่าศููนย์์กลาง  

(Centroid x - y) ของทั้้�ง 12 พื้้�นที่่� การวััดระยะทางแบบตั้้�งฉาก  

(Rectilinear Distance) ดัังรููปที่่� 6 (ก)

2)	นำข้้อมููลจากแผนภููมิิไป–จาก ปริิมาณความถี่่� 

ในการขนย้้ายระหว่่างแผนก มาคำนวณหาต้้นทุุนโดยรวม 

ในการขนย้้ายระหว่่างแผนกงาน ดัังรููปที่่� 6 (ข) ได้้จาก

	 Distance Matrix * Flow Matrix * Cost กำหนด

ให้้ต้้นทุุนในการเคลื่่�อนย้้ายระหว่่างทุุกแผนกงานเท่่ากัับ  

1 บาท โปรแกรมคำนวณค่่าต้้นทุุนโดยรวมการขนถ่่ายวััสดุุ

ของแผนผัังก่่อนการปรัับปรุุงเป็็นเงิิน 1,252,103.50 บาท 

3)	คััดเลืือกแผนกงานที่่�พื้้�นที่่�เท่่ากัันหรืือติิดกัันเพื่่�อทำ 

การสัับเปลี่่�ยนตำแหน่่ง และโปรแกรมจะคำนวณค่่าต้น้ทุุนโดย 

รวมของการขนถ่่ายวััสดุุระหว่่างแผนก เริ่่�มต้้นเลืือกแผนกงาน

หมายเลข 3 และ 5 เพื่่�อสับเปลี่่�ยนตำแหน่่ง จะทำให้้ค่า่ต้้นทุุน

โดยรวมการขนถ่า่ยวัสัดุลุดลง ได้้เท่า่กับั 1,170,644.50 บาท 

4)	ทำการสลัับครั้้�งที่่� 2 เลืือกแผนกงานหมายเลข 6 

และ 13 เพื่่�อสัับเปลี่่�ยนตำแหน่่ง จะทำให้้ค่่าต้้นทุุนโดยรวม

การขนถ่่ายวััสดุุลดลง ได้้เท่่ากัับ 1,123,748.50 บาท 

	 ทำการสลัับครั้้�งที่่� 3 เลืือกแผนกงานหมายเลข 3 และ 

4 เพื่่�อสับเปลี่่�ยนตำแหน่่ง จะทำให้้ค่่าต้้นทุุนโดยรวมการ 

ขนถ่่ายวััสดุุลดลง ได้้เท่่ากัับ 1,109,318.50 บาท

	 ทำการเลือืกแผนกงานมาสับัเปลี่่�ยนตำแหน่่งกััน ทำวนซ้้ำ ๆ   

กันัเช่่นนี้้� นำค่่าต้้นทุนุโดยรวมการขนถ่่ายวัสัดุทุี่่�ได้้แต่่ละครั้้�งมา 

เปรียีบเทียีบกับัต้้นทุนุโดยรวมของการขนถ่่ายวััสดุคุรั้้�งก่่อนหน้้า  

จนไม่่สามารถลดต้้นทุุนโดยรวมของการขนถ่่ายวััสดุุต่่ำกว่า

ได้้อีีก หยุุดการดำเนิินการประมวลผลด้้วยโปรแกรม CRAFT

	 ในงานวิิจััยฉบัับนี้้�สามารถทำการสัับเปลี่่�ยนได้้ทั้้�งหมด  

4 ครั้้�ง โดยครั้้�งสุุดท้้ายเป็็นการสลัับตำแหน่่งระหว่่าง 

แผนกงานหมายเลข 2 และ 4 ดัังรููปที่่� 6 (ค) ต้้นทุุนโดยรวม

รููปที่่� 6	 แผนผัังจำลองปััจจุุบััน และการกำหนดค่่าเริ่่�มต้้นต่่าง ๆ (ก) พื้้�นที่่�สร้้างแบบจำลองแผนผััง (ข) พื้้�นที่่�สร้้างแบบจำลอง

ข้้อมููลจากแผนภููมิิไป–จาก (ค) แบบจำลองแผนผัังโรงงานในโปรแกรม Craft

(ก) พื้้�นที่่�สร้้างแบบจำลองแผนผัังโรงงาน

(ข) พื้้�นที่่�สร้้างแบบจำลองข้้อมููลจากแผนภููมิิไป–จาก (ค) แบบจำลองแผนผัังโรงงานในโปรแกรม Craft
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ของการขนถ่่ายวััสดุุต่่ำสุุด เท่่ากัับ 1,094,018.50 บาท

3. ผลการทดลองและอภิิปรายผลการทดลอง

	จ ากการใช้้โปรแกรม CRAFT ช่่วยในการปรัับปรุุงผััง

โรงงาน แสดงผลการสัับเปลี่่�ยนตำแหน่่งของแผนกงานได้้

ทั้้�งสิ้้�น 4 ครั้้�ง และต้้นทุุนโดยรวมของการขนถ่่ายวััสดุุพบว่่า  

มีีความเป็็นไปได้้ในการสัับเปลี่่�ยนตำแหน่่งได้้เพีียง 5 แผนก 

คืือ Indoor, Outdoor, Commercial1, Commercial2 

และ Commercial3 ส่่วนพื้้�นที่่�แผนกอื่่�น ๆ นอกเหนืือนี้้�มีี 

ข้อ้จำกัดัในด้้านสถานที่่�เชิงิกายภาพ และต้้นทุุนในการขนย้้าย

เครื่่�องจัักรขนาดใหญ่่ที่่�ไม่่คุ้้�มค่่า ผลที่่�ได้้จากการสัับเปลี่่�ยน

ตำแหน่่งดัังแสดงในตารางที่่� 5

ตารางที่่� 5 การแสดงผลสัับเปลี่่�ยนแผนผัังโรงงานจำลอง 

Init. Cost

Inerations:

1252103.5

4

No. Type Action Cost

1 Switch: 3 and 5 1170644.5

2 Switch: 6 and 13 1123748.5

3 Switch: 3 and 4 1109318.5

4 Switch: 2 and 4 1094018.5

ตารางที่่� 6	รายละเอียีดแผนผังัหลังัการปรับัปรุงุ และต้น้ทุนุ

โดยรวมของการขนย้้ายระหว่่างแผนกงาน

ครั้้�งที่่�

การสลัับ

ตำแหน่่ง

ระหว่่าง

แผนกงาน

ต้้นทุุน

การขนย้้าย

รวม 

(บาท)

สถานะ

ต้้นทุุน

เพิ่่�ม/ลด

ต้้นทุุน

ที่่�ลดลง 

(บาท)

ต้้นทุุน

ที่่�ลดลง 

(%)

0 - 1,252,103.50 - - -

1 3–5 1,170,644.50 ↓ 81,459 6.51 

2 6–13 1,123,748.50 ↓ 46,896 10.25 

3 3–4 1,109,318.50 ↓ 14,430 11.40

4 2–4 1,094,018.50 ↓ 15,300 12.63

	จ ากตารางที่่� 6 แสดงรายละเอีียดผลการปรัับปรุุง 

สัับเปลี่่�ยนตำแหน่่งทั้้�งหมดผัังปััจจุุบัันของโรงงานกรณีีศึึกษา

มีีต้้นทุุนโดยรวมของการขนย้้ายวััสดุุระหว่่างแผนกงานอยู่่�ที่่� 

1,252,103.50 บาท ดัังแสดงในค่่า (Init. Cost) ที่่�ตารางที่่� 5 

โปรแกรม CRAFT สามารถพััฒนาผัังทางเลืือกต่่าง ๆ พบว่่า 

การสัับเปลี่่�ยนตำแหน่่งระหว่่างแผนกงาน Indoor และ  

Commercial2 จะทำให้้ต้้นทุนุการโดยรวมของการขนถ่่ายวัสัดุ ุ

ที่่�ต่่ำที่่�สุุด คิิดเป็็นเงิิน 1,094,018.50 บาท สามารถลดต้้นทุุน

ได้ท้ั้้�งสิ้้�น 158,085.00 บาท หรือืลดลง 12.63% โดยในรููปที่่� 7 

รููปที่่� 7 แบบจำลองผัังด้้วยโปรแกรม CRAFT (ก) ก่่อนปรัับปรุุงผัังโรงงาน และ (ข) หลัังปรัับปรุุงผัังโรงงาน

(ก) ก่่อนปรัับปรุุงผัังโรงงาน (ข) หลัังปรัับปรุุงผัังโรงงาน

  



10

ชััชวาล ชิินวิิกััย และคณะ, “การปรัับปรุุงผัังโรงงานโดยใช้้การประยุุกต์์หลัักการ CRAFT กรณีีศึึกษา โรงงานประกอบเครื่่�องปรัับอากาศ.”

The Journal of KMUTNB., Vol. 36, No. 1, Jan.–Mar. 2026

วารสารวิิชาการพระจอมเกล้้าพระนครเหนืือ ปีีที่่� 36 ฉบัับที่่� 1 ม.ค.–มีี.ค. 2569

แสดงแบบจำลองผัังโรงงาน (ก) ก่อ่นปรัับปรุงุผังัโรงงาน และ 

(ข) หลัังปรัับปรุุงผัังโรงงานด้้วยการปรัับปรุุงด้้วยโปรแกรม 

CRAFT เมื่่�อนำผัังที่่�ได้้จากแบบจำลองนี้้�ไปดำเนิินงานจริง  

พบว่่าทำให้้โรงงานกรณีีศึึกษามีีพื้้�นที่่�ว่่าง เพิ่่�มขึ้้�น 1,396 

ตารางเมตร ดัังแสดงในรููปที่่� 8

4. สรุุปผลการทดลอง

	ก ารวิจิัยันี้้�มุ่่�งเน้น้การปรับัปรุงุผังัโรงงานตามแผนกงาน  

(Overall Plant Layout) ด้ว้ยโปรแกรมคอมพิวิเตอร์ ์CRAFT 

นี้้� เป็็นการบููรณาการประยุุกต์์ใช้้เครื่่�องมืือทั้้�งในเชิิงคุุณภาพ 

และเชิงิปริิมาณ เริ่่�มต้น้ใช้แ้ผนภููมิไป–จากในการหาระยะห่่าง 

ระหว่า่งแผนกงาน และความหนาแน่น่การไหลของการขนย้า้ย 

วััสดุุ เพื่่�อนำมาหาความสััมพัันธ์์ระหว่่างแผนกงานโดยใช้้

แผนภููมิและแผนภาพความสััมพัันธ์์ ก่่อนนำข้้อมููลเหล่่านี้้�

มาใช้้ในการพััฒนาแผนผัังโรงงานที่่�เหมาะสมด้้วยโปรแกรม

คอมพิิวเตอร์ CRAFT โดยการสัับเปลี่่�ยนตำแหน่่งที่่�ตั้้�งของ

แผนกงานให้เ้หมาะสมสอดคล้อ้งกับัความสัมัพันัธ์ข์องแผนก

งาน ทำการวััดผลเปรีียบเทีียบแผนผัังทางเลืือกไหนที่่�ทำให้้

ต้้นทุุนโดยรวมของการขนย้้ายต่่ำที่่�สุุด การปรัับปรุุงนี้้�มีี 

วัตัถุปุระสงค์์เพื่่�อลดความสููญเปล่่าประเภทการขนย้้าย การไหล 

ของวััสดุุที่่�วกวนอ้้อมไปมา เนื่่�องจากที่่�ตั้้�งของแผนกงานอยู่่�

ห่า่งไกลกันัและอยู่่�ในตำแหน่ง่ที่่�ไม่เ่หมาะสม ส่ง่ผลกระทบต่อ่

ระยะทางรวมจากการขนย้้ายวัสัดุมุากถึึง 2,748 กิโิลเมตร/ปีี  

การลดความสููญเปล่่าดัังกล่่าวจะช่่วยเพิ่่�มประสิิทธิิภาพ

และผลิิตภาพของการผลิต ค่่าใช้้จ่่ายทางด้้านเชื้้�อเพลิิงหรืือ 

พลังังานที่่�เกิดิขึ้้�นจากการใช้้ยานพาหนะประเภทรถโฟล์์คลิฟิท์์ 

ในการขนย้้ายภายในโรงงานก็็จะลดลงด้้วยเช่่นเดีียวกััน  

นอกจากนี้้�การปรัับย้้ายตำแหน่่งหน่่วยงานส่่งผลต่่อ 

อััตถประโยชน์์การใช้้พื้้�นที่่�ที่่�ดีีขึ้้�น มีีพื้้�นที่่�ว่่างมากขึ้้�น โรงงาน

สามารถนำไปใช้้ประโยชน์ในด้้านอื่่�น ๆ เช่่น การออกแบบ

ติิดตั้้�งไลน์์การผลิิตสำหรัับผลิิตภััณฑ์์ใหม่่ในอนาคต เป็็นต้้น 

	 สำหรัับแนวทางการปรัับปรุุงผัังโรงงานด้้วยโปรแกรม

คอมพิิวเตอร์์ในงานวิิจััยนี้้�  สามารถนำไปประยุุกต์์ใช้้ 

การปรับัปรุงุผัังโรงงาน หรือืรีเีลย์เ์อาท์ผั์ังโรงงานอย่า่งละเอียีด 

(Detail Plant Layout) ได้้เช่่นกััน จากงานวิิจััยนี้้�สามารถ 

นำหลักัการหรือืเครื่่�องมือือื่่�น ๆ  มาประยุกุต์ใ์ช้ ้เช่น่ โปรแกรม 

ARENA หรือื Flexsim® เข้า้มาช่ว่ยจำลองสถานการณ์ส์ร้า้งผังั

โรงงานเสมือืนเพื่่�อวิเคราะห์ก์ารไหลของวัสัดุ ุหรืือขนย้้ายเพื่่�อ

ให้้ได้้คำตอบที่่�เชื่่�อมั่่�นมากขึ้้�น ซึ่่�งผู้้�วิิจััยจะนำข้้อมููลเบื้้�องต้้น 

เหล่่านี้้�ในการพััฒนาต่่อยอดต่่อไป อย่่างไรก็็ตามการเก็็บ

ข้อ้มููลมีีส่ว่นสำคััญอย่างยิ่่�งในการสร้้างแบบผัังจำลอง ซ่ึ่�งต้้อง

ใช้้ระยะเวลาและข้้อมููลจำนวนที่่�มากพอจะส่่งผลให้้คำตอบ

ที่่�ถููกต้้องแม่่นย่่ำมากกว่่าข้้อมููลการประมาณการ นอกจากนี้้� 

โปรแกรมที่่�ใช้้ในงานวิิจััยนี้้�สามารถคำนวณบนขนาดพื้้�นที่่�

ได้้เพีียง 50×50 เซลล์์ เท่่านั้้�น จำเป็็นต้้องพััฒนาโปรแกรม

ให้้สามารถรองรัับพื้้�นที่่�การสร้้างแผนผัังจำลองสถานการณ์์ 

ใหญ่่กว่่านี้้�เช่่นเดีียวกััน
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