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บทที ่1 
บทน ำ 

 

1.1 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ  
 อุตสาหกรรมในประเทศไทยปัจจุบนัมีการแข่งขนัท่ีสูงทั้งในด้านของก าลงัการผลิตและตน้ทุน

ของการผลิต โดยเฉพาะอยา่งยิ่งในดา้นของตน้ทุนท่ีส่งผลกระทบให้อุตสาหกรรมมีขอ้ไดเ้ปรียบคู่แข่งใน
ดา้นของราคาขายเป็นอย่างมากนั้นหมายถึงก าไรไดเ้พิ่มมากข้ึนดว้ยเช่นกนั ดงันั้นทางผูป้ระกอบการจึง
พยายามลดตน้ทุนของการผลิตในทุกวิถีทาง ซ่ึงวิธีการท่ีถูกน ามาใชแ้ละให้ส าคญัเป็นอนัดบัตน้ ๆ คือการ
วางผงัโรงงาน เน่ืองจากในการด าเนินการของอุตสาหกรรมการค านึงถึงต าแหน่งในการจดัวางเคร่ืองจกัร 
หรือวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตมีความส าคญัเป็นอยา่งมากเพราะมีส่วนเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัตน้ทุนท่ีเกิดข้ึน
และประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต หากมีการจดัวางเคร่ืองจกัรหรือวตัถุดิบในต าแหน่งท่ีเหมาะสม จะ
สามารถช่วยในการลดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็นของการผลิตอีกทั้งยงัช่วยเพิ่มความสามารถการผลิต 

ดงันั้นจากความส าคญัของการวางผงัโรงงานในตอนตน้นั้น จึงน ามาซ่ึงวิธีการหารูปแบบการวาง

ผงัโรงงานท่ีเหมาะสมโดยการเลือกใชว้ธีิคราฟท ์(Computerized Relative Allocation Facilities Technique, 

CRAFT) เป็นหน่ึงในวิธีการท่ีใช้ปรับปรุงผงัโรงงานเดิมท่ีมีอยู่หรือผงัโรงงานเร่ิมตน้ โดยวิธีสับเปล่ียน

ต าแหน่งของแผนก 2 แผนกหรือ 3 แผนก (Two-way หรือ Tree-way Exchange) ให้ไดรู้ปแบบผงัโรงงาน

หลาย ๆ แบบข้ึนมาเพื่อเปรียบเทียบหารูปแบบผงัโรงงานท่ีเหมาะสมท่ีสุด กล่าวคือมีค่าใช้จ่ายท่ีเกิดจาก

การขนถ่ายระหว่างแผนกต ่าท่ีสุด โดยมีกฎเกณฑ์ว่าแผนกท่ีท าการสลบัเปล่ียนต าแหน่งจะตอ้งมีพื้นท่ี

เท่ากันหรือมีอาณาเขตติดกัน  ในการค านวณและจัดวางผังโรงงานด้วยมือน้ีจะมีการค านวณและ

เปรียบเทียบวนรอบซ ้ า ๆ ข้ึนอยู่กับจ านวนแผนกท่ีมีก าหนดบนผงัโรงงานจึงมีโอกาสท่ีจะเกิดความ

ผิดพลาดเน่ืองจากคนเกิดข้ึนได ้ทางผูว้ิจยัไดเ้ลือกน าเอาวีบีเอ (Visual Basic for Application, VBA) เขา้มา

ช่วยในการค านวณและเปรียบเทียบซ ้ า ๆ ท างานตามตอ้งการแบบอตัโนมติั ซ่ึงช่วยท าให้ผูใ้ชง้านลดงานท่ี

ซ ้ าซ้อนลงได ้ โดยเฉพาะการเขียน VBA ในโปรแกรม Microsoft Excel ท่ีเป็นโปรแกรมพื้นฐานท่ีมีอยูใ่น

คอมพิวเตอร์โดยทัว่ไปและเป็นท่ีนิยมใชง้านทั้งการประมวลผลท่ีรวดเร็ว และความถูกตอ้งแม่นย  าสูง ใน

งานวิจยัน้ีผูว้ิจยัไดท้  าการพฒันาโปรแกรมส าหรับการวางผงัโรงงานดว้ยการเขียนโคด้วิบีเอบนโปรแกรม  

Microsoft Excel เพื่อให้โปรแกรมท าการค านวณและหารูปแบบการจดัวางผงัท่ีเกิดต้นทุนการขนยา้ย

โดยรวมเกิดข้ึนต ่าท่ีสุดอตัโนมติั
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1.2 วตัถุประสงค์ของงำนวจิัย   
1.2.1 เขียนโปรแกรมการวางผงัโรงงานโดยใชว้ิธีคราฟท์ในโปรแกรมไมโครซอฟต์เอกซ์เซล

เพื่อวิเคราะห์หารูปแบบการจดัวางผงัท่ีเหมาะสม โดยพิจารณาจากค่าใช้จ่ายเน่ืองจากการขนถ่ายท่ี     
เกิดข้ึนระหวา่งแผนก 

1.2.2 เพื่อศึกษาถึงความน่าเช่ือถือ และการประมวลผลของการวิเคราะห์ท่ีไดจ้ากโปรแกรม 
และแนวทางส าหรับการพฒันาโปแกรมในภายภาคหนา้ 

 

1.3 สมมุติฐำนและขอบเขตของกำรวจิัย  
การเขียนโปรแกรมการวางผงัโรงงานโดยใชว้ิธีคราฟท์ในโปรแกรมไมโครซอฟต์เอกซ์เซลน้ีจะ

ใช้ข้อมูลต้นแบบจากโรงงานเดิมหรือกรณีศึกษาท่ีมีอยู่ในต าราท่ีเป็นท่ียอมรับและมีความน่าเช่ือถือ          
ซ่ึงจ านวนแผนกท่ีใชเ้ป็นขอ้มูลตั้งแต่ 2 แผนก ไปจนถึง 100 แผนก และรูปร่างของแผนกเกิดจากการแบ่ง
พื้นท่ีของแผนกเป็นกริตเล็ก ๆ และวางเรียงต่อกนัเพื่อไดพ้ื้นท่ีส่ีเหลียมมุนฉาก และโปรแกรมท่ีสร้างข้ึนน้ี
ไม่พิจารณาถึงแผนกท่ีมีรูปร่างเป็นโคง้หรือกลม โดยเป้าหมายของโปรแกรมน้ีสามารถท่ีหารูปการจดัวาง
ผงัโรงงานและมีการค านวณเปรียบเทียบเพื่อหาตน้ทุนการขนถ่ายวสัดุท่ีต ่าท่ีสุด  

 

1.4 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
ในการออกแบบผงัโรงงานนั้นเป็นการประยุกต์ใช้องค์ความรู้ท่ีหลากหลายร่วมกนัในเพื่อการ

ออกแบบให้ได้ผงัโรงงานท่ีดีท่ีสุด  ดงันั้นทฤษฎีและหลกัการจึงมีความจ าเป็นเพื่อใช้ในการพฒันาวิธี     
การวางผงัโรงงาน 

1.4.1 กำรออกแบบและวำงผงัโรงงำน (Plant Layout and Design) 
การออกแบบโรงงาน (Plant Design) คือการออกแบบโรงงานเป็นการรวมงานออกแบบ

ทั้งหมดของกิจการเป็นขอบเขตท่ีค่อนขา้งกวา้ง โดยเร่ิมตน้ตั้งแต่จุดเร่ิมธุรกิจ ศึกษาความเป็นไปไดใ้น    
การลงทุน การวางแผนทางการเงิน ท าเลท่ีตั้งของโรงงาน การวางผงัโรงงาน การออกแบบผลิตภณัฑ์             
การน าเขา้และการจดัเก็บวตัถุดิบ การจดัเก็บสินคา้ผลิตเสร็จ การขนส่งสินคา้ การตลาดจดัจ าหน่าย รวมถึง
การวางแผนงานส่วนอ่ืน ๆ 

การจดัวางผงัโรงงาน (Plant Layout) หมายถึงการจดัวางเคร่ืองจกัร วสัดุ อุปกรณ์ คน   
ส่ิงอ านวยความสะดวกและสนับสนุนการผลิตให้อยู่ในต าแหน่งท่ีเหมาะสม เพื่อให้การปฏิบติังาน             
มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ตรงตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้การวางผงัโรงงานมีเป้าหมายพื้นฐาน 6 ประการ 
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1. หลักการเก่ียวกับการรวมกิจกรรมทั้ งหมด  ผงัโรงงานท่ีดีจะต้องรวมคนวัสดุ
เคร่ืองจกัรกิจกรรมสนับสนุนการผลิตและขอ้พิจารณาอ่ืนๆ ท าให้การรวมตวักนัดี
ท่ีสุด 

2. หลกัการเก่ียวกบัการเคล่ือนท่ีในระยะสั้นท่ีสุด ผงัโรงงานท่ีดีจะตอ้งมีระยะทางการ
เคล่ือนท่ีของการขนถ่ายวสัดุระหวา่งกิจกรรมหรือระหวา่งหน่วยงานนอ้ยท่ีสุด 

3. หลกัการเก่ียวกบัการไหลของวสัดุ ผงัโรงงานท่ีดีจะตอ้งจดัสถานท่ีท างานของแต่ละ
หน่วยงานหรือแต่ละกระบวนการผลิตตามล าดบัขั้นตอนของผลิตภณัฑ์ เพื่อให้การ
ไหลของวสัดุไม่วกวนหรือหยดุชะงกั 

4. หลกัการเก่ียวกบัการใชเ้น้ือท่ีผงัโรงงานท่ีดีจะตอ้งใชพ้ื้นท่ีให้เกิดประโยชน์สูงสุดทั้ง
ในแนวนอน และแนวตั้ง 

5. หลกัการเก่ียวกบัการท าให้คนงานมีความพอใจและความปลอดภยั ผงัโรงงานท่ีดี
จะตอ้งเป็นผงัโรงงานท่ีมีสถานท่ีท างานท่ีเป็นท่ีพอใจสร้างขวญัก าลงัใจแก่คนงาน
และสร้างความปลอดภยัใหค้นงานและทรัพยสิ์นของโรงงานได ้

6. หลกัการเก่ียวกบัความยืดหยุ่นผงัโรงงานท่ีดี จะสามารถปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลง
โดยเสียค่าใชจ่้ายนอ้ยท่ีสุดและท าไดส้ะดวก 
 

1.4.2 กำรไหลของวสัดุ (Material Flow) 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ใช้ในการศึกษาการไหล

ของงานส่ิงของหรือส่ิงอ่ืน ๆ จากหน่วยงานหน่ึงไปยงัอีกหน่วยงานหน่ึงของผลิตภณัฑ์ แต่ละชนิดอย่าง
ละเอียดตั้ งแต่ต้นจนกระทั่งส าเร็จ สัญลักษณ์ตามมาตรฐาน ASME ท่ีใช้กับแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิตมี ดงัน้ี 
 
      หมายถึง  การท างาน เช่น การตดั การข้ึนรูป และการป๊ัม เป็นตน้ 
       หมายถึง  การตรวจสอบ 
       หมายถึง  ความล่าชา้ และการรอคอย 
       หมายถึง  ท่ีเก็บของ 
       หมายถึง  การขนส่ง 
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ตารางท่ี 1.1 แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 

 

 
 

จากตารางท่ี 1.1 แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตท่ีตอ้งการศึกษาหรือแผนก
ท่ีจะท าการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงจะท าการวิเคราะห์ตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ของการไหล
จนกระทัง่กระบวนการเสร็จส้ิน มีการบนัทึกงานตามท่ีเกิดข้ึนจริงโดยใชส้ัญลกัษณ์ก ากบักิจกรรมท่ีเกิดข้ึน
อยา่งละเอียดทุกขั้นตอน แผนภูมิการไหลจะประกอบไปดว้ย 3 ส่วน คือ 

ส่วนที่ 1 ส่วนบนสุดดา้นซ้ายของแผนภูมิแสดงถึงกิจกรรมท่ีท าการศึกษาและขอ้มูลของ
พนกังานท่ีท างานในกิจกรรมนั้น ๆ 
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ส่วนที่ 2 ส่วนบนสุดด้านขวาของแผนภูมิเป็นส่วนของการสรุปข้อมูลจากการศึกษา
แผนกท่ีสนใจหรือตอ้งการจะปรับปรุงโดยพิจารณาจ านวณคร้ังของกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ 
ดงัเช่น จ านวนคร้ังท่ีมีการปฏิบติังาน, จ านวนคร้ังท่ีมีการขนยา้ย, จ านวนคร้ังท่ีเกิดการรอคอยหรือการ
ล่าชา้, จ  านวณคร้ังท่ีมีการตรวจสอบ, จ านวณคร้ังท่ีมีการจดัเก็บหรือเบิกวตัถุดิบ เป็นตน้ 

ส่วนที่ 3 เป็นส่วนของการบนัทึกทุกกิจกรรมท่ีเกิดข้ีนในแผนกหรือกระบวนการผลิตท่ี
สนใจ ประกอบไปดว้ย 5 คอลมัน์ดงัต่อไปน้ี 

 คอลมัน์ EVENT DESCRIPTION เป็นคอลมัน์ท่ีผูใ้ชจ้ะตอ้งอธิบายรายละเอียด
ของกิจกรรมท่ีเกิดข้ึน ณ ขณะนั้นสั้น ๆ  

 คอลมัน์ SYMBOL เป็นคอลมัน์ท่ีบนัทึกกิจกรรมท่ีเกิดข้ึน โดยแสดงเป็นรูปของ
สัญลกัษณ์ 

 คอลมัน์  Time เป็นคอลมัน์ท่ีจะบนัทึกระยะเวลาท่ีมีการท างานเกิดข้ึน หรือมีการ
รอคอยเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเท่านั้น 

 คอมลมัน์ Distance เป็นคอลมัน์ท่ีมีการบนัทึกระยะทางท่ีใช้ เม่ือมีกิจกรรมการ
ขนส่งหรือการขนยา้ยเกิดข้ึน 

 คอลมัน์ Method Recommendation เป็นคอมลมัน์ท่ีผูใ้ชบ้นัทึกรายละเอียดพิเศษ 
1.4.3 แผนภูมิกำรไหลไปกลบั (From-to Chart)  

เป็นแผนภูมิท่ีใชใ้นการบนัทึกเม่ือมีการไหลหรือการเคล่ือนยา้ยของส่ิงต่าง ๆ เกิดข้ึนใน
หน่วยงาน แผนภูมิไปกลบัตามตารางท่ี 1.2 ประกอบดว้ย 3 คือ 

ส่วนที ่1 แกนตั้งของแผนภูมิจะเป็นจุดเร่ิมตน้ของงานท่ีมีการไหลเกิดข้ึนของหน่วยงาน 
ส่วนที ่2 แกนนอนของแผนภูมิเป็นจุดหมายปลายทางจากแกนตั้ง  
ส่วนที่ 3 ส่วนของตารางส าหรับบนัทึกขอ้มูลปริมาณการไหลโดยจุดเร่ิมตน้จะก าหนด

จากแกนตั้งและจุดปลายทางจะก าหนดโดยแกนนอน 
จากแผนภูมิน้ีท าใหท้ราบถึงความสัมพนัธ์ของคู่กิจกรรมต่าง ๆ วา่ความสัมพนัธ์ระหวา่ง

แผนกหรือคู่กิจกรรมต่าง ๆ มีมากน้อยเพียงใด โดยถือเอาความหนาแน่นของการไหลทั้งหมดท่ีเกิดข้ึน
ระหวา่งแผนกเป็นเกณฑ์ ท าใหผู้ว้างผงัโรงงานทราบวา่หน่วยงานใดควรจดัอยูใ่กลก้บัหน่วยงานใดเพื่อให้
เกิดการไหลของส่ิงของต่าง ๆ ในกระบวนการผลิตท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงงานวิจยัน้ีมีการน าขอ้มูลปริมาณการไหล
ในกระบวนการผลิตจากแผนภูมิไหลกลบัรวมไปถึงค่าใช้จ่ายท่ีเกิดระหว่างการขนยา้ยน้ีมาใช้เพื่อการ
ค านวณหาตน้ทุนการขนส่งท่ีเกิดข้ึนในผงัโรงงาน 
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ตารางท่ี 1.2 แสดงแผนภูมิการไหลไปกลบั 
 

 
 

1.4.4 แผนผงักำรไหล (Flow Diagram)  
แผนผงัการไหลมีรูปแบบเหมือนกบัแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต จะต่างกนั

ตรงท่ีแผนผงัการไหลแสดงต าแหน่งท่ีตั้ง ทิศทาง และระยะทาง ท่ีแน่นอนตามสเกลของเหตุการณ์ต่าง ๆ ท่ี
เกิดข้ึนในหน่วยงานจริง ไดท้  าใหเ้ห็นจุดบกพร่องไดช้ดัเจนยิ่งข้ึน ความเขม้การไหล และเปรียบเทียบวา่มี
เส้นทางการไหลใดท่ีมีความเขม้การไหลสูง และเส้นทางใดท่ีมีความเขา้การไหลต ่า ซ่ึงความเขม้ของการ
ไหลอาจจะท าไดย้ากและตอ้งใชเ้วลานาน ในสถานการณ์จริงสามารถแปลงค่าความเขม้ของการไหลของ
วสัดุระดบัต่าง ๆ ให้เป็นวิธีการเปรียบเทียบแบบธรรมดา โดยอาศยัวิธีการแบบต่าง ๆ โดยใชเ้คร่ืองหมาย
ดงัน้ี A (Absolutely Important) คือ ความเขม้การไหลสูงพิเศษ, E (Especially Important) คือความเขม้การ
ไหลสูงมาก, I (Important) คือความเขม้การไหลสูง, O Ordinary Important) คือความเขม้การไหลธรรมดา, 
U (Unimportant) คือความเขม้การไหลนอ้ยมาก ๆ, X (Undesirable) คือไม่ควรอยูติ่ดกนั ดงัรูปท่ี 1.1 และ 
1.2 
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รูปท่ี 1.1 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ 

 
 

1. 
2. 
3. 
4. 

 
 

รูปท่ี 1.2 ช่องแสดงระดบัความสัมพนัธ์ 

 
1.4.5 รูปแบบของปัญหำกำรออกแบบผงัโรงงำน 

รูปแบบของการจดัการผงัโรงงาน ซ่ึงเป็นปัญหาเก่ียวกับการจดัเรียงวางแผนต่าง ๆ 
สถานีหรือ เคร่ืองจักร หรือรวมเรียกว่าบล็อกแพน (Block Plan) จ  านวน n แผนกลงใน  m ต  าแหน่ง         
(โดยท่ี n ≤ m) โดยในงานวิจยัน้ีไดต้ั้งสมมุติฐานท่ีวา่แผนกท่ีอยูบ่นผงัโรงงานนั้นมีรูปร่างเป็นรูปส่ีเหล่ียม
มุมฉากเท่านั้น 

 

ระดับความสมัพันธ์ 

รหัสเหตผุล 
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วิธีการแก้ปัญหาการจดัผงัโรงงานแบ่งออกเป็นสองวิธีตามลกัษณะของขอ้มูลท่ีใช้คือ 
การจดัผงัโรงงานโดยใช้ขอ้มูลเชิงปริมาณหมายถึง ขอ้มูลท่ีเก่ียวข้องกับปริมาณการไหลและขอ้มูลท่ี
เก่ียวขอ้งกับค่าใช้จ่ายของการไหลวสัดุระหว่างสถานี และการจดัผงัโรงงานโดยใช้ขอ้มูลเชิงคุณภาพ
หมายถึง ขอ้มูลท่ีใช้แสดงความสัมพนัธ์ระหว่างสถานีหน่ึงกบัอีกสถานีอ่ืน ๆ จากแผนภูมิความสัมพนัธ์ 
ซ่ึงเป็นไปตามความตอ้งการของผูอ้อกแบบ โดยงานวจิยัน้ีใชข้อ้มูลเชิงปริมาณ 

รูปแบบการจดัผงัโรงงานโดยใชข้อ้มูลเชิงปริมาณมีวตัถุประสงค ์เพื่อให้เกิดค่าใชจ่้ายจาก
การขนส่งโดยรวม (Total Cost) ท่ีเกิดข้ึนในผงัโรงงาน ดงัสมการ (1)    

 

                          Minimize TC = ∑ ∑ fijcijdij

n

j=i+1

n

i=1

                                        (1) 

 
โดยท่ี TC    คือ  ค่าใชจ่้ายโดยรวมท่ีเกิดจากการวางผงัโรงงาน 

fij          คือ  ปริมาณการไหลจากแผนก i ไปยงัแผนก j  
cij         คือ  ค่าใชจ่้ายการไหลจากแผนก i ไปยงัแผนก j  
dij         คือ  ระยะทางระหวา่งแผนก i ไปยงัแผนก j โดยวดัจุดศูนยก์ลาง (Centroid) ของแต่ละแผนก 

 
การวดัระยะทางในผงัโรงงานโดยทัว่ไปมีอยู่สองแบบคือการวดัแบบเรคทิลินเนียร์ 

(Rectilinear) และการวดัแบบยูคลิเดียน (Euclidean) ในงานวิจยัน้ีไดพ้ิจารณาเฉพาะการวดัระยะทางแบบ
เรคทิลินเนียร์ คือวดัระยะทางจากจุดศูนยก์ลางระหวา่งแผนกท่ีเป็นไปตามแนวแกน x และ y แสดงดงัรูปท่ี 
3 วิธีการค านวณแบบเรคทิลินเนียร์ดงัสมการ (2) ส าหรับการค านวณหาจุดศูนยก์ลางของรูปส่ีเหล่ียมมุม
ฉากเป็นไปดงัสมาการท่ี (3) และ (4) 

 

                                   dij= ∆Xij+∆Yij                                                                      (2) 
 
โดยท่ี dij         คือ  ระยะทางระหวา่งแผนก i ไปยงัแผนก j โดยวดัจุดศูนยก์ลาง (Centroid) ของแต่ละแผนก  

ΔXij คือ  ผลต่างระหวา่งจุด i และ j ตามแนวแกน X  
ΔYij คือ  ผลต่างระหวา่งจุด i และ j ตามแนวแกน Y 
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                             x ̅=  ∑
Aixi

Ai

n

i=1

                                                            (3) 

 

                             y ̅= ∑
Aiyi

Ai
                                                                                (4)

n

i=1

 

 
โดยท่ี  x ̅  คือ  จุดศูนยก์ลางแผนกในพิกดัแกน X 

y ̅  คือ  จุดศูนยก์ลางแผนกในพิกดัแกน Y 
Ai  คือ  พื้นท่ีของแผนก i 
Xi   คือ  พิกดัในแนวแกน X ของแผนก i 
Yi   คือ  พิกดัในแนวแกน Y ของแผนก i 

 

 
 

        รูปท่ี 1.3 การวาดระยะทางแบบเรคทิลินเนียร์ 

 
1.4.6 ครำฟท์ (Computerized Relative Allocation of Facilities Technique, CRAFT) 

คราฟท ์ถูกน าเสนอโดย Armour, Buffa (1964) เป็นสมการทางคณิตศาสตร์ท่ีใชใ้นการ
ค านวณการปรับปรุงผงัโรงงานเดิมท่ีมีอยูห่รือวางผงัโรงงานใหม่ โดยวิธีสับเปล่ียนต าแหน่งของแผนก 2 
แผนกหรือ  3 แผนก (Two-way or Tree-way Exchange) ให้ไดรู้ปแบบผงัโรงงานหลาย ๆ แบบข้ึนมาเพื่อ
หารูปแบบผงัโรงงานท่ีเหมาะสมท่ีสุด คือลดค่าใชจ่้ายให้ไดม้ากท่ีสุด โดยมีกฎเกณฑ์ท่ีวา่แผนกท่ีท าการ
สับเปล่ียนต าแหน่งจะตอ้งมีพื้นท่ีเท่ากนัหรือมีอาณาเขตติดกนั และผลของการสลบัเปล่ียนต าแหน่งของ
แผนกจะไม่ท าให้พื้นท่ีของแผนกใดแผนกหน่ึงถูกแบ่งแยกหรือขาดออกจากกัน ซ่ึงท าให้สามารถ          
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เปล่ียนต าแหน่ง 2 แผนกใด ๆ ได้โดยแผนก 2 แผนกนั้นจะอยู่ติดกันหรือไม่ก็ได้เพื่อให้ได้ค่าใช้จ่ายท่ี
เกิดข้ึนน้อยท่ีสุดโดยเป้าหมายตามสมการท่ี (1) ขอ้มูลท่ีจ าเป็นในการออกแบบผงัโรงงานดว้ยวิธีคราฟท์
ดงัน้ี 

 ผงัโรงงานเร่ิมตน้ 
 ขอ้มูลการไหลระหวา่งแผนก 
 ค่าใชจ่้ายต่อหน่วยระยะทาง 
 จ านวนแผนกทั้งหมด 
 แผนกท่ีไม่สามารถปรับเปล่ียนต าแหน่งไดพ้ร้อมทั้งระบุต าแหน่ง 
 พื้นท่ีท่ีใชข้องแต่ละแผนก 
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รูปท่ี 1.4 การออกแบบผงัดว้ยวธีิคราฟท ์
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จากรูปท่ี 1.4 แสดงขั้นตอนการท าการออกแบบผงัโรงงานดว้ยวธีิคราฟทด์งัน้ี 
ขั้นตอนท่ี 1 ท าการรับขอ้มูลของผงัโรงงานเร่ิมตน้ เช่น ขอ้มูลการใช้พื้นท่ีของแต่ละ

แผนกในผงั, ปริมาณการขนส่งวสัดุ/วตัถุดิบระหว่างแผนก, และค่าใช้จ่ายท่ีเกิดจากการขนส่งระหว่าง
แผนก 

ขั้นตอนท่ี 2 หาจุดศูนยก์ลางของแต่ละแผนก จากนั้นค านวณหาระยะทางแบบเรคทิลิน
เนียร์ ระหวา่งจุดศูนยก์ลางของแต่ละแผนก 

ขั้นตอนท่ี 3 ค านวณตน้ทุนการขนส่งท่ีเกิดข้ึนส าหรับผงัโรงงานน้ี 
ขั้นตอนท่ี 4 สลบัต าแหน่งของแผนกโดยพิจารณาการสลบัจากแผนกท่ีมีพื้นท่ีเท่ากนั 

หรือแผนกท่ีอยู่ติดกนั พร้อมทั้งค านวณต้นทุนการขนยา้ยท่ีอาจจะเปล่ียนแปลงไป เน่ืองจากการสลับ
ต าแหน่งของแผนก 

ขั้นตอนท่ี 5 พิจารณาตน้ทุนการขนส่งท่ีเกิดข้ึนในรูปแบบผงัโรงงานท่ีผ่านการสลับ
ต าแหน่งของแผนกแลว้ หากพบว่ารูปแบบผงันั้นไม่สามารถลดตน้ทุนการขนส่งได้อีกให้ตดัสินว่าเป็น
รูปแบบผงัท่ีดีท่ีสุด แต่หากพบว่ายงัสามารถท่ีจะลดต้นทุนการขนส่งได้อีกให้ท าซ ้ าในขั้นตอนการ
จดัรูปแบบผงัโรงงานใหม่จนกวา่ไม่สามารถท่ีจะลดตน้ทุนการขนส่งลงอีก 

1.4.7 วบีีเอ (Visual Basic for application, VBA) 
วีบี เอเป็นภาษาคอมพิวเตอร์ท่ีพัฒนาโดยไมโครซอฟต์ ซ่ึงจะมาพร้อมกับชุด

ไมโครซอฟต์ออฟฟิต (Microsoft Office) ประโยชน์ของวีบีเอคือ สามารถเขียนค าสั่งในการปรับเปล่ียน
ข้อมูลในเอกสารอัตโนมัติหรือลดขั้นตอนการท างานลง เช่น ใส่ปุ่มค าสั่งเพื่อกรอกรายการขายใน
ตารางเอก็เซล หรือใชค้  านวณเงินฝากในฐานขอ้มูล เป็นตน้ จะเห็นไดว้า่วบีีเอกช่วยใชง้านโปรแกรมในชุด
ออฟฟิตสะดวกรวดเร็วยิ่งข้ึน และสามารถปรับแต่งให้เหมาะกับงานท่ีแตกต่างกันได้ ตัวอย่างการ
ประยกุตใ์ชว้บีีเอ ดงัน้ี 

 การกรอกข้อความยาว ๆ เช่น การกรอกข้อมูลท่ีอยู่, เบอร์โทรศัพ ผูใ้ช้งาน
สามารถสร้างปุ่มค าสั่งพิเศษ เพื่อใหก้รอกขอ้มูลเหล่านั้นแทนได ้

 การรวมค าสั่งหลาย ๆ ค าสั่งดว้ยการคลิกเพียงคร้ังเดียว เช่น การเปล่ียนสี, เปล่ียน
ขนาด, การก าหนดจุดทศนิยม ฯลฯ ผูใ้ช้งานสามารถใช้วีบีเอรวมการท างาน
เหล่าน้ีดว้ยการคลิกเพียงหน่ึงคร้ัง 

 การสร้างฟังก์ชนัค านวณท่ีเหมาะสมกนังาน ในไมโครซอฟต์เอ็กเซลนั้นมีการ
สร้างสูตรการค านวณอย่างง่าย ซ่ึงในบางคร้ังหาสูตรมีความซับซ้อนมากยิ่งข้ึน 
ผูใ้ชง้านสามารถท่ีจะใช้วีบีเอในการสร้างฟังก์ชนัการค านวณเขา้มาช่วยในการ
ท างานได ้
 



13 

 

1.5 สรุป 

ในบทน้ีไดก้ล่าวถึงท่ีมาความส าคญั ทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้งและขอบเขตของงานวิจยัน้ี ซ่ึงได้กล่าว
โดยสังเขปแสดงให้เห็นถึงความส าคญัของการวางผงัโรงงาน และอธิบายขั้นตอนการวางออกแบบผงั
โรงงานดว้ยวิธีคราฟทแ์ละขอ้มูลท่ีจ าเป็นตอ้งใชใ้นการค านวณเพื่อใชใ้นการตดัสินใจหารูปแบบของผงัง
โรงงานท่ีดีทีสุด รวมไปถึงประโยชน์ของการน าวบีีเอมาเขา้มาช่วยการลดขั้นตอนการท างานลงเพื่อใหผู้ใ้ช้
สะดวกและรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 

 
 
 
 
 



บทที ่2 
ปริทัศน์วรรณกรรมและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

ในบทน้ีจะกล่าวถึงงานวิจยัท่ีผ่านมาเก่ียวกบัการวางผงัโรงงานดว้ยวิธีคราฟท์ และการใช้
คอมพิวเตอร์ในการช่วยค านวณหาความเป็นไปได้ทั้ งหมดของผงัโรงาน รวมไปถึงการพฒันา
ซอฟตแ์วร์ส าหรับการออกแบบผงัโรงงานท่ีผา่นมา อีกทั้งประโยชน์ของการน าวีบีเอ (Visual Basic 
of Application) เขา้มาช่วยในการลดขั้นตอนการท างาน 

 

2.1 การออกแบบผงัโรงงาน 
เน่ืองจากการแข่งขนัในภาคอุตสาหกรรมท่ีสูงการออกแบบผงัโรงงานเพื่อให้ไดก้ารจดัวาง

ต าแหน่งของวตัถุดิบหรือสินคา้ท่ีเหมาะสม สมศกัด์ิ ตรีสัตย ์(2532) กล่าววา่ในการวางผงัโรงงานท่ีดี
ย่อมได้เปรียบในหลาย ๆ ด้านรวมถึงความประหยดัค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน ทั้งทางตรงและ
ทางออ้ม และยงัเป็นประโยชน์ในดา้นอ่ืน ๆ เช่น 

 ท าใหผ้ลผลิตสูงข้ึน 
 เวลาการรอคอยในกระบวนการผลิตลดลง 
 ใชเ้น้ือท่ีส่วนท่ีเป็นพื้นท่ีไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 ลดการขนถ่ายวสัดุ 
 ใชค้นงาน เคร่ืองจกัร และบริการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 ใชเ้วลาในการผลิตลดลง เป็นตน้ 

 ในขั้นตอนการออกแบบวางผงัโรงงานเป็นการหาความเป็นไปไดข้องรูปแบบผงัโรงงาน
ทั้งหมดจากนั้นท าการค านวณเพื่อวิเคราะห์หาตน้ทุนการขนส่งท่ีเกิดข้ึนในรูปแบบผงันั้น ๆ ซ่ึงหาก
เป็นการออกแบบผงัโรงงานท่ีมีขนาดใหญ่หรือมีจ านวนแผนกในกระบวนการผลิตมากความน่าจะ
เป็นของรูปแบบผงัโรงงานก็จะมากข้ึนดว้ยเช่นกนั รวมทั้งจ  านวนคร้ังในการค านวณหาตน้ทุนการ
ขนส่ง หากมีการน าคอมพิวเตอร์เขา้มาช่วยในการค านวณหาความเป็นไปไดท้ั้งหมดของรูปแบบผงั
โรงงานจะสามารถช่วยลดความผิดพลาดจากการค านวณและลดเวลาในการหารูปแบบผงัลงเป็น
อยา่งมาก 
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โดย Armour, Buffa (1964) ไดพ้ฒันาฮิวลิสติกอลักอริทึมส าหรับการปรับปรุงผงัโรงงานเดิมหรือ
วางผงัโรงงานใหม่เพื่อหารูปแบบผงัท่ีใกล้เคียงกบัรูปแบบผงัท่ีดีทีสุดเป็นคร้ังแรก ซ่ึงในการหา
ค าตอบน้ีมีการค านวณเกิดข้ึนซ ้ า ๆ ซ่ึงจุดน้ีการท่ีผูอ้อกแบบตอ้งท าการค านวณซ ้ า ส่งผลให้อาจจะมี
ความเป็นไปไดม้ากท่ีจะมีความผิดพลาดเกิดข้ึนเน่ืองจากคนได ้ต่อมาสกพจน์ วิมลเกษม (2551) ได้
ศึกษาการคน้หาค าตอบแบบซิมูเลเต็ด อะเนลล่ิง (Simulates Annealing) โดยใชโ้ปรแกรมอารีน่าใน
การหาค าตอบ ผลจากการวิจยัโปรแกรมสามารถแกปั้ญหาเพื่อหาค าตอบท่ีเหมาะสมได ้เลิศพงศ ์เศก
ใจเสือ (2555) ได้ศึกษาการออกแบบผงัโรงงานอย่างมีระบบของโรงงานประกอบอุปกรณ์เสริม
รถยนต ์เน่ืองจากผูว้จิยัไดเ้ล็งเห็นถึงผลกระทบจากการไหลของวตัถุดิบท่ีขาดประสิทธิภาพนั้นส่งผล
ให้ระยะทางการเคล่ือนท่ีของวตัถุดิบระหว่างหน่วยงานเพิ่มมากข้ึน และยงัท าให้ตน้ทุนการขนส่ง
สูงข้ึนอีกดว้ย ทางผูว้จิยัไดก้ารวิเคราะห์การไหลของวตัถุดิบ ความสัมพนัธ์ของกิจกรรม และการหา
พื้นท่ีท่ีตอ้งการใช ้จากผลของการปรับปรุงผงัโรงานเดิมพบว่าระยะทางท่ีใช้ในการขนถ่ายวตัถุดิบ
ระหว่างหน่วยงานรวมจากเดิม 5,448 เมตร ลดลงเหลือ 4,309 เมตร คิดเป็น 20.91% ต่อมา Bobby 
John และ Jubin James (2556) ได้ศึกษาวิเคราะห์การเพิ่มประสิทธิภาพของผงัโรงงานด้วยวิธีการ
จดัสรรความสัมพนัธ์ ซ่ึงเป็นการผสมผสานระหว่างเทคนิคในการจดัสรรพื้นท่ีผงัโรงงาน โดย
งานวิจยัน้ีไดเ้ลือกผงัโรงงานท่ีดีท่ีสุดท่ีไดจ้ากการจดัวางผงัโรงงานดว้ยวธีิคราฟทจ์ากนั้นน าขอ้มูลท่ี
ไดไ้ปวิเคราะห์ดว้ยโปรแกรมอารีน่า ซ่ึงผลท่ีไดพ้บว่าการวางผงัโรงงานดว้ยวิธีคราฟท์รูปแบบผงั
ใหม่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการใชเ้คร่ืองจกัรข้ึน 2.87% จากนั้น Hari Prasad.N (2557) ไดพ้ฒันา
โปรแกรมวางผงัโรงงานดว้ยวิธีคราฟทอ์ลักอลิทึม โดยไดพ้ฒันาบนโปรแกรมจาวาเพื่อออกแบบผงั
โรงงานท่ีมีตน้ทุนการไหลของวสัดุน้อยท่ีสุด ในปีเดียวกนั ปกรณ์ ศรีอมัพรศานต์ และ วนิดา รัต
รมณี (2557) ไดพ้ฒันาโปรแกรมในการสร้างแผนภูมิจากไปเพื่อแกไ้ขความไม่แน่นอนของขอ้มูล 
ซ่ึงแผนภูมิจากไปเป็นหน่ึงในเคร่ืองมือส าหรับแสดงขอ้มูลการไหล เช่น ปริมาณวตัถุดิบ จ านวน
เท่ียวในการขนถ่าย หรือค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนจากการขนถ่าย เป็นตน้ แผนภูมิจากไปเป็นส่ิงส าคญัใน
การตดัสินใจส าหรับการวางผงัโรงงาน ซ่ึงงานวิจยัน้ีมุ่งเน้นวิธีการใหม่เพื่อเปล่ียนขอ้มูลแผนการ
ผลิตท่ีไดจ้ากความตอ้งการของผูบ้ริโภค ผลจากการวิจยัพบวา่วธีิดงักล่าวจะแปลงขอ้มูลการผลิตได้
อยา่งมีประสิทธิภาพ และขอ้มูลท่ีไดจ้ากวิธีการน้ีช่วยใหเ้กิดความยดืหยุน่ในการแกไ้ขปัญหาการวาง
ผงัโรงงาน และศิริพร ตั้งวิบูลยพ์าณิชย ์(2557) ไดพ้ฒันาโปรแกรมประมวลผลแบบสอบถามโดยใช้
วบีีเอในโปรแกรมไมโครซอฟตเ์อกซ์เซล ซ่ึงโปรแกรมมีการพฒันาให้สามารถรับค าถามท่ีมีค าตอบ
ได้ 3 รูปแบบ โดยการใช้คุณสมบัติการสืบทอดของคลาสท าให้โปรแกรมมีความยืดหยุ่น                  
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ในการใช้งาน สามารถสร้างฟอร์มส าหรับการกรอกขอ้มูลท่ีมีรูปแบบใกลเ้คียงกบัแบบสอบถาม
ตน้ฉบบั การทดสอบโปรแกรมโดยพิจารณาใน 2 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นประสิทธิภาพในการลดเวลาการ
ท างานและความถูกตอ้งของขอ้มูลท่ีตอ้งการวิเคราะห์ พบว่าสามารถลดเวลาในการท างานได ้0.47 
วนิาทีต่อหน่ึงค าถาม คิดเป็นร้อยละ 23.3 เทียบกบัเวลาท่ีค านวณดว้ยมือ 
 

2.2 สรุป 
ในการออกแบบวางผงัโรงงานนั้นเป็นขั้นตอนท่ีมีการค านวณไม่มีความยุง่ยากซบัซ้อนมาก

แต่จะต้องค านวณซ ้ า ๆ หลายคร้ังหากมีจ านวนแผนกในผังมากข้ึน หากมีการน าวีบี เอบน
ไมโครซอฟต์เอกซ์เซลซ่ึงเป็นโปรแกรมท่ีมีความยืดหยุ่นสูงและง่ายเขา้มาช่วยในการค านวณจะ
สามารถลดขั้นตอนการค านวณท่ีอาจจะเกิดความผดิพลาดข้ึนไดเ้ป็นอยา่งมาก 



บทที ่3 
โครงสร้างโปรแกรม 

 
ในบทน้ีจะกล่าวถึงขั้ นตอนวิ ธีการในการพัฒนาการจัดวางผ ังโรงงานบนโปรแกรม

ไมโครซอฟทเ์อ็กเซล อีกทั้งโครงสร้างต่าง ๆ ของโปรแกรมดว้ยวิชวลเบสิกหรือ   VBA (Visual Basic for 
Application) ส าหรับการรับขอ้มูล, การค านวณ, และสร้างรูปแบบการจดัวางผงัโรงงาน 

 

3.1 องค์ประกอบของโปรแกรมการวางผงัโรงงาน 
ในภาพรวมของโปรแกรมวางผงัโรงานนน้ีจะมีองค์ประกอบหลัก ดังรูปท่ี 3.1 ซ่ึงแสดงถึง

องคป์ระกอบทั้งสามส่วนน้ีจะท างานสัมพนัธ์กนัเพื่อวเิคราะห์และหารูปแบบผงัท่ีดีท่ีสุด 

 

 
 

รูปท่ี 3.1 แสดงองคป์ระกอบหลกัของโปรแกรมวางผงัโรงงาน 
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3.2 การรับข้อมูลน าเข้า (Input) 
ในการออกแบบผงัโรงงานนั้นผูใ้ชง้านจะตอ้งมีการกรอกขอ้มูลน าเขา้ท่ีจ  าเป็นจะตอ้งใช้ในการ

ค านวณและออกแบบผงัโรงงาน โดยโปรแกรมในส่วนของการรับขอ้มูลนั้นไดถู้กออกแบบบนกระดาษ
งาน (worksheet) ท่ีช่ือวา่ “Production_layout” ซ่ึงแสดงดงัรูปท่ี 3.2 โดยประกอบไปดว้ยส่วนยอ่ยทั้งหมด 
3 ส่วนคือ 

1. โมดูลการรับขอ้มูลจ านวนแผนกท่ีตั้งอยูใ่นผงั 
2. โมดูลการรับขอ้มูลความกวา้งและความยาวผงัโรงงานและรับขอ้มูลขนาดพื้นท่ีของแต่ละ

แผนกท่ีอยูใ่นผงั 
3. โมดูลการรับข้อมูลปริมาณการไหลของวตัถุดิบหรือผลิตภัณฑ์และต้นทุนการขนยา้ย

ระหวา่งแผนก 

 

 

 

รูปท่ี 3.2 แสดงกระดาษงานส าหรับรับขอ้มูลน าเขา้ 

 

 

 



19 

 

3.2.1 โมดูลการรับข้อมูลจ านวนแผนกทั้งหมดทีต่ั้งอยู่ในผงั 

ในส่วนน้ีเป็นส่วนแรกเร่ิมการท างานของโปรแกรม โดยโมดูลน้ีผูใ้ชส้ามารถตั้งช่ือของ
กระดาษงานได ้และยงัสามารถท่ีจะป้อนค่าท่ีเป็นตวัเลขตั้งแต่ 1 ถึง 100 ในส่วนของจ านวนแผนกทั้งหมด
ท่ีอยูใ่นผงั รวมถึงจ านวนของแผนกท่ีมีเง่ือนไขท่ีวา่ไม่สามารถท าการเคล่ือนยา้ยหรือปรับเปล่ียนไดด้งัรูป
ท่ี 3.3 เม่ือโปรแกรมไดรั้บขอ้มูลครบถว้นแลว้โปรแกรมท าการสร้างเมตริกตารางตามจ านวนแผนกท่ีผูใ้ช้
บนัทึกค่าลงไปในโปรแกรมเพื่อส าหรับกรอกขอ้มูลในส่วนถดัไป 

 

 

 
รูปท่ี 3.3 แสดงฟังกช์นัการรับขอ้มูลจ านวนแผนกทั้งหมดท่ีอยูใ่นผงั 

 
3.2.2 โมดูลการรับข้อมูลความกว้างและความยาวผงัโรงงานและข้อมูลขนาดพืน้ที่ของแต่ละ

แผนกทีอ่ยู่ในผงั 

จากหวัขอ้ 3.2.1 เม่ือผูใ้ชง้านก าหนดจ านวนของแผนกท่ีตั้งอยูบ่นผงัดงัท่ีกล่าวไวข้า้งตน้
แลว้โปรแกรมจะสร้างตารางบนกระดาษงานใหผู้ใ้ชป้้อนค่าตวัเลขของความกวา้งความยาวของผงัโรงงาน
รวมถึงพื้นท่ีของแต่ละแผนกท่ีตั้งอยูใ่นผงัดงัรูปท่ี 3.4 โดยท่ีขนาดของผงัโรงงานและแผนกต่าง ๆ นั้นจะ
ถูกแปลงค่าใหเ้ป็นจ านวนกริตเล็ก ๆ (ดว้ยชุดค าสั่งในหวัขอ้ 3.3.1) เพื่อใชใ้นการจดัวางต าแหน่งของแต่ละ
แผนกท่ีอยูใ่นผงั ส าหรับโปรแกรมออกแบบผงัโรงงานน้ีผูว้ิจยัไดก้  าหนดใหส้ามารถรับจ านวนแผนกท่ีอยู่
ในผงัไม่เกิน 100 แผนก โดยมีขอ้ก าหนดท่ีวา่จ านวนแผนกทั้งหมดจะสามารถวางอยู่ในพื้นท่ีผงัโรงงาน
ขนาดไม่เกิน 100 × 100 เมตร หรือไม่เกิน 100 × 100 เซลบ์นกระดาษงานในโปรแกรม 
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รูปท่ี 3.4 แสดงโมดูลการรับขอ้มูลขนาดของผงัโรงงานและขนาดพื้นท่ีแต่ละแผนกท่ีตั้งอยูบ่นผงั 

 

3.2.3 โมดูลการรับข้อมูลปริมาณการไหลของวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์และต้นทุนการขนย้าย
ระหว่างแผนก 
โมดูลน้ีเป็นโมดูลโปรแกรมสร้างตารางแผนภูมิการไหลไปกลับ (ดังท่ีกล่าวไวใ้น         

บทท่ี 1) ข้ึนบนกระดาษงาน ณ ต าแหน่งคอลมัน์ B เซล์สุดทา้ยจากตารางระบุขนาดของแผนกถดัลงไปอีก 
5 เซล์ ซ่ึงจ านวนแผนกท่ีผูใ้ช้งานก าหนดไวใ้นขั้นตน้จะเป็นขอ้ก าหนดให้โปรแกรมท าการสร้างตาราง
แผนภูมิไปกลบัตามจ านวนแผนกส าหรับในขั้นตอนก่อนหนา้ ให้ผูใ้ชง้านป้อนค่าตวัเลขท่ีเป็นปริมาณการ
ไหลท่ีเกิดข้ึนและค่าใชจ่้ายการขนยา้ยระหวา่งแผนก เพื่อท่ีโปรแกรมสามารถน าขอ้มูลดงักล่าวไปใช้ใน
การค านวนขั้นต่อไป ตวัอย่างตารางส าหรับป้อนขอ้มูลปริมาณการไหลไปกลบัระหว่างแผนกดงัรูป 3.5 
และตวัอย่างตารางส าหรับป้อนขอ้มูลตน้ทุนการขนยา้ยระหว่างแผนกจะแสดงดงัรูป 3.6 ซ่ึงมีค่าตน้ทุน
เร่ิมตน้เท่ากบั 1 ในทุกต าแหน่งของตาราง 

 

 

 
รูปท่ี 3.5 แสดงส่วนของการรับขอ้มูลปริมาณการไหลของวถุัดิบ/วสัดุระหวา่งแผนก 
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รูปท่ี 3.6 แสดงส่วนของการรับขอ้มูลค่าใชจ่้ายในการขนยา้ยระหวา่งแผนก 

 

3.3 การสร้างรูปแบบการจัดวางผงัและการค านวณ  
การสร้างรูปแบบการจดัวางผงัเป็นขั้นตอนการแสดงรูปแบบการจดัวางแผนกต่าง ๆ ลงบนผงัท่ี

ผู ้ใช้ง าน เป็นผู ้ก  าหนดข้อ มูล  ซ่ึ งจะแสดงผล รูปแบบการจัดวางลงบนกระดาษงาน ท่ี ช่ือว่ า                                             
“ Production_Facility” โปรแกรมจะสร้างกริตย่อยท่ีเป็นตวัแทนของพื้นท่ีจริงตามก าหนดไว ้โปรแกรม  
วางกริตเรียงต่อตามจ านวนกริตท่ีโปรแกรมท าการค านวณไวท่ี้จะกล่าวถึงในหวัขอ้ 3.3.1 จนครบทุกแผนก 
โดยล าดบัการจดัวางเป็นไปตามรูปท่ี 3.7  

 
 
 
 
 
  

 
รูปท่ี 3.7 แสดงล าดบัการจดัวางต าแหน่งของแผนกในโปรแกรม 

 
ขั้นตอนการสร้างรูปแบบการจดัวางแผนกลงบนผงัตามรูปท่ี 3.8 มีรายละเอียดดงัน้ี 
กรอบที ่1 โปรแกรมเรียกใชค้่าของจ านวนกริตท่ีเป็นตวัแทนของขนาดในแต่ละแผนกจากหวัขอ้ท่ี 

3.2.2 จากกระดาษงานท่ีช่ือ Production_layout และก าหนดจ านวนรอบของการวนลูปเท่ากบัจ านวนของ
แผนกท่ีอยูใ่นผงั 

Start 

End 
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กรอบที่ 2 โปรแกรมเลือกท างานบนกระดาษงานท่ีช่ือ Production_facility ณ ต าแหน่งเซลล์ 
(11,10) เพื่อเป็นจุดเร่ิมตน้ในการสร้างกริตพื้นท่ีของแต่ละแผนก และโปรแกรมจะให้ผูใ้ชป้้อนค่าตวัเลข
ก าหนดความกวา้งของแผนกเพื่อใหใ้นทุกแผนกมีความกวา้งท่ีเท่ากนั และก าหนดให้ตวัแปร j และ k มีค่า
เร่ิมตน้เท่ากบัศูนย ์โดยท่ี j มีค่าไม่เกินความกวา้งของแผนก  จากนั้นโปรแกรมจะเร่ิมสร้างกริตไปตาม
ความกวา้งของแผนก 

กรอบที่ 3 ตรวจสอบวา่โปรแกรมสร้างกริตมีค่าเท่ากบัความกวา้งของแผนกหรือไม่ ถา้ใช่ค่าของ 
k จะเพิ่มข้ึนหน่ึงเพื่อสร้างกริตในต าแหน่งคอลมัน์ถดัไป ถา้ไม่ใช่ค่าของ j จะเพิ่มข้ึนหน่ึงเพื่อสร้างกริตใน
ต าแหน่งถดัลงมา 

กรอบที่ 4 ตรวจสอบค่าของ i มีค่าเท่ากบัจ านวนแผนกทั้งหมดในผงัหรือไม่ ถา้ใช่จบการท างาน 
ถา้ไม่ใช่ค่าของ i เพิ่มข้ึนหน่ึงและวนกลบัไปท างานใหม่ตามกรอบท่ี 2 
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รูปท่ี 3.8 แสดงขั้นตอนการจดัวางแผนกลงในผงั 
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การวิเคราะห์ขอ้มูลน าเขา้น้ีจะเป็นขั้นตอนของการค านวณต่าง ๆ ในโปรแกรมโดยอา้งอิงขอ้มูล
จากท่ีผูใ้ชป้้อนค่าลงไปในโปรแกรมส่วนของการรับขอ้มูลน าเขา้ในตอนตน้ ซ่ึงชุดค าสั่งการค านวนน้ีจะ
แบ่งออกเป็น 4 ส่วนดงัน้ี 

1. ค าสั่งการหาจ านวนกริตของแผนกในผงั 

2. ค าสั่งการหาจุดศูนยก์ลางของแผนก 

3. ค าสั่งการค านวณหาระยะห่างระหวา่งแผนกดว้ยวธีิวดัแบบเรคทิลินเนียร์ 

4. ค าสั่งการค านวณหาตน้ทุนการขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนในผงัทั้งหมด 

3.3.1 ค าส่ังการหาจ านวนกริตของแผนกในผงั 
ชุดค าสั่งการหาจ านวนกริตน้ีผูพ้ฒันาก าหนดให้ 1 กริตหรือ 1 เซลล์ในกระดาษงานนั้น

มีค่าเท่ากบั 1 × 1 เมตรในขนาดของผงัโรงงานจริงจากนั้นโปรแกรมท าการประมวลผลเปรียบเทียบพื้นท่ี
ของผงัและพื้นท่ีของแผนกท่ีอยู่ในผงัให้อยู่ในรูปจ านวนกริต ขั้นตอนการท างานของชุดค าสั่งการหา
จ านวนกริตเป็นไปตามรูป 3.9 มีรายละเอียดดงัน้ี 

กรอบที่ 1 ก าหนดขนาดของกริต เร่ิมตน้ 1 เซล์มีค่าเท่ากบั 1×1 เมตร,จ านวนรอบของ
การวนลูปในการเปรียบเทียบคือ i เท่ากบัจ านวนแผนกทั้งหมดซ่ึง i มีค่าเร่ิมตน้คือหน่ึง, พร้อมทั้งเรียกใช้
ค่าของขนาดผงัและขนาดของแผนกจากกระดาษงาน Production_layout 

กรอบที่ 2 หาจ านวนกริตของขนาดพื้นท่ีผงัโดยเท่ากบัพื้นท่ีผงัทั้งหมดส่วนด้วยหน่ึง 
จากนั้นแสดงจ านวนกริตในต าแหน่งเซลล ์(13,3) 

กรอบที ่3 เร่ิมตน้การท างานลูปหาจ านวนกริตเทียบกบัขนาดของแต่ละแผนกดว้ยวธีิการ
น าขนาดพื้นท่ีของแต่ละแผนกในต าแหน่งเซลล์ (17 + i,4) เป็นต าแหน่งเร่มต้นส่วนด้วยหน่ึง จะได้
จ  านวนกริตของแต่ละแผนก ซ่ึงจะแสดงผลท่ีต าแหน่งเซลล ์(17 + i,5) 

กรอบที ่4 เปรียบเทียบค่า i เท่ากบัจ านวนแผนกในผงัหรือไม่ ถา้ใช่ใหจ้บการท างาน, ถา้
ไม่ใช่ใหเ้พิ่มค่า i ข้ึน 1 เพื่อท าการเล่ือนต าแหน่งของเซล ์และกลบัไปท าซ ้ าในขั้นตอนท่ี 3 
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รูปท่ี 3.9 แผนภูมิแสดงโมดูลการแปลงขอ้มูลของขนาดไปเป็นจ านวนกริต 

 
จากขั้นตอนการท างานของชุดค าสั่งท่ีได้กล่าวขา้งตน้ โปรแกรมจะเก็บค่าไวเ้พื่อใช้

ควบคู่กบัชุดค าสั่งการพิจารณาจดัวางผงัท่ีจะกล่าวในขั้นตน้ส าหรับการสร้างพื้นท่ีของแต่ละแผนกใน
กระดาษงานส่วนท่ีแสดงรูปแบบการจดัวางผงั 

3.3.2 ค าส่ังการหาจุดศูนย์กลางของแผนก 
ชุดค าสั่งการหาจุดศูนยก์ลางของแผนกน้ีจะท างานควบคู่กบัโมดูลการรับขอ้มูลน าเขา้

ในส่วนของขนาดของแต่ละแผนกท่ีอยูใ่นผงั (ดงัท่ีกล่าวไวใ้นขอ้ 3.2.2) ซ่ึงชุดค าสั่งน้ีเป็นชุดค าสั่งส าหรับ
จะค านวนหาจุดศูนยก์ลาง (Centroid)  ดงัท่ีกล่าวไวใ้นบทท่ี 1 เม่ือค านวณเสร็จส้ินโปรแกรม      
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จะแสดงค่าตวัเลขและบนัทึกไวเ้พื่อน าไปใช้ในล าดบัต่อไป ซ่ึงจะมีขั้นตอนการท างาน
ตามรูปท่ี 3.10 มีรายละเอียดขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

กรอบที ่1 โปรแกรมเลือกกระดาษงาน Production_facility ท่ีต  าแหน่งเร่ิมตน้ท่ีจะท าการ
แสดงค่าตวัเลขจุดศูนยก์ลางแผนกตามแนวแกน x ท่ีต  าแหน่ง (10+i,5) และแนวแกน y ท่ีต  าแหน่ง (10+i,6) 
ก าหนดตวัแปร i คือจ านวนรอบในการค านวณเร่ิมตน้เท่ากบั 1 และจ านวนรอบการท างานเท่ากบัจ านวน
แผนกท่ีอยูใ่นผงั 

กรอบที่ 2 หาจุดศูนยก์ลางของแต่ละแผนก โดยค านวณจากการหาผลรวมจุดศูนยก์ลาง
ทุกกริตยอ่ยในแผนกนั้น ทั้งแนวแกน x และ y ตามสมการท่ี 3 และ 4 ท่ีกล่าวไวส้มการท่ี3 และ 4 ในบทท่ี 
1 ซ่ึงมีแกนอา้งอิงท่ีต าแหน่งเซลล ์(11,10) ท่ีขอบซา้ยสุดและขอบบนสุดของเซลล์ 

กรอบที่ 3 บนัทึกค่าและแสดงค่าจุดศูนยก์ลางตามแนวแกน x ท่ีต  าแหน่ง (10+i,5) และ
ตามแนวแกน y ท่ีต  าแหน่ง (10+i,6) 

กรอบที่ 4 ตรวจสอบจ านวนรอบการวนลูปมีจ านวนเท่ากบัจ านวนแผนกหรือไม่ ถา้ใช่ให้
จบการท างาน ถา้ไม่ใช่ใหเ้พิ่มค่าของ i ข้ึนหน่ึงและกลบัไปท างานซ ้ าในกรอบท่ี 2 และ 3 ตามล าดบั 
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รูปท่ี 3.10 แสดงขั้นตอนการท างานชุดค าสั่งการค านวณหาจุดศูนยก์ลาง 
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3.3.3 ค าส่ังการค านวณหาระยะห่างระหว่างแผนกด้วยวธีิวดัแบบเรคทลิินเนียร์ 
จากท่ีได้กล่าวไวใ้นบทท่ี 1 การวดัระยะห่างระหว่างแผนกนั้นโปรแกรมจะสามารถ

ค านวณไดเ้ม่ือทราบถึงต าแหน่งจุดศูนยก์ลางของแต่ละแผนก เม่ือโปรแกรมไดท้ าการค านวณหาระยะทาง
ระหวา่งแผนกเสร็จส้ินจะท าการบนัทึกเก็บค่าตวัเลขไวเ้พื่อน าไปใชใ้นการค านวณหาตน้ทุนการขนยา้ยท่ี
เกิดข้ึนในผงัต่อไป ขั้นตอนการท างานการค านวณหาระยะห่างระหวา่งแผนกแสดงดงัรูป 3.11 มีขั้นตอน
ดงัต่อไปน้ี 

กรอบที่ 1 โปรแกรมมีการเรียกใชค้่าของจุดศูนยก์ลางแต่ละแผนกรวมถึงพื้นท่ีท่ีก าหนด
ในตอนตน้ ท่ีอยู่บนกระดาษงาน Production_facility และ Production_layout พร้อมทั้งก าหนดตวัแปร i 
และ j มีค่าเร่ิมตน้เท่ากบัหน่ึงเพื่อก าหนดจ านวนรอบในการค านวณ และมีค่ามากท่ีสุดเท่ากบัจ านวนของ
แผนกบนผงั 

กรอบที ่2 ค  านวณระยะห่างระหวา่งแผนกดว้ยวธีีเรคทิลินเนียร์ ตามท่ีกล่าวไวใ้นสมการ
ท่ี 2 ในบทท่ี 1 โปรแกรมจะเร่ิมวดัจากแผนกท่ีหน่ึงไปยงัทุก ๆ ท่ีอยูใ่นผงั จากแผนก i จนถึงทุกแผนก j  

กรอบที่ 3 บนัทึกค่าระยะห่างท่ีไดจ้ากการค านวณเพื่อน าไปใชใ้นการค านวณหาตน้ทุน
การขนยา้ยในผงั  

กรอบที่ 4 ตรวจสอบค่าตวัแปร j มีค่าเท่ากบัจ านวนแผนกในผงัหรือไม่ ถา้ใช่ให้ท างาน
ต่อในกรอบท่ี 5 ถา้ไม่ใช่ใหเ้พิ่มค่า j ข้ึนหน่ึงค่าเพื่อขยบัต าแหน่งแผนกท่ีตอ้งการวดัระยะห่าง 

กรอบที่ 5 ตรวจสอบค่าตวัแปร i มีค่าเท่ากบัจ านวนแผนกในผงัหรือไม่ ใช่ ถา้ใช่จบการ
ค านวน ถา้ไม่ใช่เพิ่มค่า i ข้ึนอีกหน่ึงค่าเพื่อขยบัต าแหน่งแผนกท่ีท่ีตอ้งการวดัระยะห่าง 
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รูปท่ี 3.11 แสดงชุดค าสั่งการค านวนวดัระยะห่างระหวา่งแผนกแบบเรคทิลินเนียร์ 
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3.3.4 ค าส่ังการค านวณหาต้นทุนการขนย้ายทีเ่กดิขึน้ในผังทั้งหมด 
การค านวณหาตน้ทุนการขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนในผงันั้นเป็นขั้นตอนท่ีมีการท างานผสมผสาน

กนักบัทุกโมดูลในโปรแกรมเพื่อพิจารณาหารูปแบบการจดัวางผงัท่ีมีตน้ทุนการขนยา้ยต ่าท่ีสุดเพื่อให้ได้
ผลลัพธ์ตามสมการท่ี 1 ตามท่ีได้กล่าวไวใ้นบทท่ี 1 ขั้นตอนการท างานชุดค าสั่งน้ีแสดงดงัรูป 3.12 มี
รายละเอียดดงัต่อไปนั้ 

กรอบที่ 1 โปรแกรมเรียกใชค้่าขอ้มูลปริมาณการไหลระหวา่งแผนก, ขอ้มูลค่าใชจ่้ายใน
การขนยา้ยระหว่างแผนก จากโมดูลการรับขอ้มูลน าเขา้ท่ีต าแหน่งกระดาษงาน Production_layout ตามท่ี
กล่าวไวใ้นหัวขอ้ 3.2.3 และขอ้มูลระยะห่างระหว่างจุดศูนยก์ลางของแต่ละแผนกท่ีได้จากการค านวณ
ชุดค าสั่งท่ีกล่าวไวใ้นหวัขอ้ 3.3.3 ในกระดาษงาน Production_facility พร้อมทั้งก าหนดตวัแปร i และ j ท่ี
มีค่าเร่มตน้เท่ากบัหน่ึง เพื่อก าหนดจ านวนรอบการวนลูปในการค านวณและมีค่ามากท่ีสุดเท่ากบัจ านวน
แผนกทั้งหมดท่ีอยูใ่นผงั 

กรอบที่ 2 โปรแกรมท าการค านวณหาผลรวมต้นทุนการขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนในผงัตาม
สมการท่ี 1 กล่าวไวใ้นบทท่ี 1 โดยพิจารณล าดบัการจดัวางต าแหน่งของแผนกท่ีอยูใ่นผงั จากแผนก i ไป
ยงัทุกแผนก j  

กรอบที่ 3 ตวจสอบค่าของ j มีค่าเท่ากบัจ านวนแผนกท่ีอยูใ่นผงัหรือไม่ ถา้ใช่ให้ท างาน
ต่อในกรอบท่ี 4 ถา้ไม่ใช่ใหเ้พิ่มค่าของ j ข้ึนหน่ึงค่าและวนลูปกลบัมาท างานซ ้ าในกรอบท่ี 2 

กรอบที ่4 ตรวจสอบค่าของ i มีค่าเท่ากบัจ านวนแผนกท่ีอยูใ่นผงัหรือไม่ ถา้ใช่ใหท้  างาน
ต่อในกรอบท่ี 5 ถ้าไม่ใช่ให้เพิ่มค่าของ i ข้ึนหน่ึงค่าและวนลูปกลับไปท างานซ ้ าในกรอบท่ี 2 และ 3 
ตามล าดบั 

กรอบที่ 5 ตรวจสอบค่าขอตน้ทุนการขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนในผงัเป็นค่าท่ีต ่าท่ีสุดหรือไม่ ถา้
ใช่ให้จบการท างานและแสดงผลลพัธ์ท่ีต าแหน่งเซลล ์(10,9) ถา้ไม่ใช่ให้ท าการสลบัต าแหน่งของแผนกท่ี
อยูใ่นผงัและท างานซ ้ าตามกรอบท่ี 2, 3, และ 4 ซ ้ า รวมถึงโปรแกรมจะให้ชุดค าสั่งตามหวัขอ้ 3.3.2 ให้ท า
การค านวณจุดศูนย์กลางแผนกใหม่และชุดค าสั่งตามหัวข้อ 3.3.3 ให้ท าการวดัระยะห่างระหว่างจุด
ศูนยก์ลางของแผนกใหม่ 
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รูปท่ี 3.12 แสดงชุดค าสั่งการค านวณหาตน้ทุนการขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนในผงั 
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3.4 การแสดงผลลพัธ์ (Output display) 
ขั้นตอนการแสดงผลลพัธ์น้ีโปรแกรมจะท างานร่วมกบัขั้นตอนการจดัวางรูปแบบผงั, การค านวณ

เพื่อหาค่าต่าง ๆ ท่ีได้กล่าวไว้ในข้างต้น ซ่ึงจะถูดแสดงไว้บนกระดาษงาน   Production_facility ท่ี
เปรียบเสมือนกระดาษสรุปผลลพัธ์ทั้งหมดท่ีผูใ้ชไ้ดป้้อนค่าตวัเลขลงไปในโปรแกรมเพื่อให้โปรแกรมท า
การค านวณหารูปแบบการจดัวางท่ีมีตน้ทุนการขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนต ่าท่ีสุดตามสมการเป้าหมาย ส่วนแสดง
ผลลพัธ์น้ีแสดงตามรูปท่ี 3.13 

 

 
 

รูปท่ี 3.13 หนา้ต่างแสดงผลลพัธ์ของโปรแกรม 
 

3.5 สรุป 
ในบทน้ีไดก้ล่าวถึงขั้นตอนการท างานของโปรแกรมวางผงัโรงงานดว้ยวธีิคราฟท ์ประกอบดว้ย 3 

ส่วนหลกัคือ ส่วนการรับขอ้มูลน าเขา้ (Input), ส่วนการสร้างรูปแบบการจดัวางผงัและการค านวณ (Design 
pattern and Calculate), และส่วนการแสดงผลลพัธ์ (Output display) โดยส่วนท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุดคือ 
ส่วนของการสร้างรูปแบบการจดัวางผงัและการค านวณน้ีจะเป็นส่วนท่ีคอยท าหนา้ท่ีค านวณหาค่าท่ีจ  าเป็น
ทั้งหมดจากขอ้มูลน าเขา้ในส่วนแรกและพิจารณาถึงการหารูปแบบการจดัวางผงัท่ีมีตน้ทุนการขนยา้ยใน
ผงัต ่าท่ีสุด รวมถึงส่งผา่นค่าท่ีไดท้ั้งหมดไปแสดงในส่วนของการแสดงผลลพัธ์ท่ีเป็นองคป์ระกอบสุดทา้ย
ของโปรแกรม 
 



บทที ่4 
การทดสอบความถูกต้องของโปรแกรม 

 
การทดสอบความถูกตอ้งของโปรแกรมน้ีใชว้ธีิน าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากโปรแกรมเปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ีได้

จากการค านวณด้วยมือโดยใช้ข้อมูลตวัอย่างผงัโรงงานเร่ิมต้น, ขอ้มูลปริมาณการไหลของวสัดุหรือ
วตัถุดิบระหวา่งแผนก, และค่าใชจ่้ายในการขนยา้ยระหวา่งแผนกเป็นขอ้มูลน าเขา้ไดแ้สดงในภาคผนวก ก 

 

4.1 ตัวอย่างการค านวณ 
ขั้นตอนการทดสอบโปรแกรมน้ีจะแสดงถึงการค านวณในส่วนท่ีจ าเป็นบางส่วนส าหรับการหารูปแบบ

การจดัวางผงัท่ีมีตน้ทุนการขนยา้ยต ่าท่ีสุดโดยใช้ขอ้มูลจากชุดตวัอย่าง ซ่ึงจะเปรียบเทียบผลลพัธ์จาก
โปรแกรมกบัผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการค านวณดว้ยมือ ดงัน้ี 

 

 
 

รูปท่ี 4.1 แสดงล าดบัการจดัวางต าแหน่งผงัโรงงานเร่ิมตน้
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 การค านวณหาจุดศูนยก์ลาง (centroid) แผนกของโปรแกรมท่ีมีรูปแบบการจดัวางผงัเร่ิมตน้
ตามรูปท่ี 4.1 ผลการค านวณจากโปรแกรมแสดงดังรูปท่ี 4.2 เทียบกบัการค านวณด้วยมือ
แสดงดงัตารางท่ี 4.1   

 

 
 

รูปท่ี 4.2 แสดงผลการค านวณหาจุดศูนยก์ลางแผนกจากโปรแกรม 
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ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงผลการค านวณหาจุดศูนยก์ลางแผนกดว้ยมือ 

 

Department Area x-centroid y-centroid 

D 1 27 2.39 2.72 
D 2 18 2.67 7.17 
D 3 27 4.61 10.61 
D 4 18 7.67 7.83 
D 5 18 7.33 4.17 
D 6 18 9.22 1.06 

D 7 9 12.72 2.06 
D 8 9 12.28 3.94 
D 9 9 12.39 5.72 
D 10 24 12.50 9.00 
D11 60 17.25 6.55 
D12 42 22.17 3.67 

D13 18 22.44 9.61 
D14 24 26.92 10.08 
D15 27 27.46 5.09 
D16 75 31.90 5.46 
D17 64 38.05 5.17 
D18 41 42.50 5.5 

D19 27 45.39 10.61 
D20 45 47.50 4.50 

 
 การค านวณหาตน้ทุนการขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนในผงัท่ีมีรูปแบบการจดัวางผงัเร่ิมตน้ตามรูปท่ี 4.1 

ซ่ึงผลจากการค านวณดว้ยโปรแกรมจะแสดงดงัรูปท่ี 4.3 
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รูปท่ี 4.3 แสดงผลการหาตน้ทุนการขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนในผงัดว้ยโปรแกรม 
 

จากข้อมูลของผงัโรงงานเร่ิมต้นนั้นเม่ือให้โปรแกรมท าการสลับต าแหน่งการจดัวางเพื่อหา

รูปแบบการจดัวางเพื่อลดตน้ทุนการขน้ยา้ยท่ีเกิดข้ึนในผงัพบว่า ตน้ทุนการขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนในผงัเร่ิมตน้

เท่ากบั 13,034.3574 และโปรแกรมท าการสลบัต าแหน่งทีละคู่จ  านวน 10 รอบ พร้อมแสดงค่าตน้ทุนการ

ขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนในแต่ละรอบท่ีท าการสลบัต าแหน่ง ดงัรูปท่ี 4.4 พบวา่ในการสลบัต าแหน่งรอบสุดทา้ย

โดยไดท้  าการสลบัต าแหน่งของแผนกท่ี 17 กบัแผนกท่ี 15 นั้น ตน้ทุนการขนยา้ยของผงัเพิ่มข้ึนเม่ือเทียบ

กบัการสลบัต าแหน่งในรอบท่ี 9 ท่ีท  าการสลบัต าแหน่งของแผนกท่ี 17กบัแผนกท่ี 20 ดงันั้นรูปแบบผงัท่ีมี

ตน้ทุนการขนยา้ยต ่าสุดท่ีเป็นไปไดเ้กิดข้ึนในการสลบัต าแหน่งในรอบท่ี 9 ท่ีมีตน้ทุนเท่ากบั 8,298.6816 

ลดลงจากเดิมเท่ากบั 4,735.6758 และมีต าแหน่งการจดัวางดงัรูปท่ี 4.5 
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รูปท่ี 4.4 แสดงตน้ทุนการขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนจากการสลบัต าแหน่งแผนก 

 

 
 

รูปท่ี 4.5 ต  าแหน่งการจดัวางผงัหลงัการปรับปรุง 
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4.2 สรุป 
จากการค านวณหาตน้ทุนการขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนในผงัดว้ยโปรแกรมน้ีพบวา่ ค่าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการ

ค านวณดว้ยโปรแกรมและการค านวณดว้ยมือนั้นมีค่าคลาดเคล่ือนกนัเพียงเล็กนอ้ย อนัเน่ืองมากจากการ
ปัดเศษจุดทศนิยมในการค านวณท่ีแตกต่างกนั จากการทดสอบการท างานของโปรแกรมจดัวางรูปแบบผงั
และค านวณหาตน้ทุนการขนยา้ยนั้นเป็นไปตามหลกัการ 
 



บทที ่5 

สรุปผลการวจิยั 

5.1 สรุป 
งานวจิยัน้ีสามารถบรลุตามวตัถุประสงคท่ี์วางไวท่ี้วา่ สามารถพฒันาโปรแกรมออกแบบวางผงั

โรงงานดว้ยวิธีคราฟทโ์ดยใชไ้มโครซอฟตเ์อกซ์เซล โดยอาศยัหลกัการเขียนโปรแกรมวิชวลเบสิก
ควบคู่ไปกบัการสร้างมาโคร เพื่อให้ไดโ้ปรแกรมส าหรับออกแบบและค านวณหาตน้ทุนการขนยา้ย
ท่ีสามารถค านวณ หาค าตอบไดอ้ย่างรวดเร็วถูกตอ้ง ซ่ึงโปรแกรมออกแบบวางผงัโรงงานดว้ยวิธี
คราฟทน้ี์จะใชก้ระดาษงานท่ีเป็นรูปแบบตารางมาตรฐานบนไมโครซอฟตเ์อกซ์เซลท่ีผูใ้ชส้ามารถ
ท าความเข้าใจได้ง่าย อีกทั้ งยงัสามารถท่ีจะคัดลอกข้อมูลตัวเลขจากแหล่งข้อมูลอ่ืนมาใช้ใน
โปรแกรมไดอ้ยา่งง่ายดายและลดความผดิพลาดจากการป้อนขอ้มูลทีละชุด 

 

5.2 ข้อจ ากดัของโปรแกรม 
เน่ืองจากโปรแกรมท่ีพฒันาข้ึนน้ีมีการพิจารณาแผนกท่ีมีรูปร่างส่ีเหล่ียมมุมฉากเป็นหลกั และ

ท าการสร้างรูปร่างของแผนกต่าง ๆ โดยมีพื้นฐานท่ีวา่สร้างกริตส่ีหล่ียมจตุรัสขนาดเล็กวางเรียงต่อ
กนัจนได้พื้นท่ีเท่ากบัพื้นท่ีของแผนกนั้น ซ่ึงท าให้มีขอ้จ ากดัในการพิจารณาแผนกท่ีมีรูปร่างโคง้ 
หรือกลม อีกทั้งหากจ านวนแผนกท่ีอยู่ในผงัเร่ิมตน้มีค่ามากข้ึน ระยะเวลาในการค านวณและหา
ค าตอบนั้นจะมากข้ึนดว้ยเช่นกนัทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัประสิทธิภาพของเคร่ืองคอมพิวเตอร์ท่ีใช ้
 

5.3 ข้อเสนอแนะส าหรับการพฒันาในอนาคต 
โปรแกรมน้ีไดพ้ฒันาตามวตัถุประสงคข์อววานวิจยั ซ่ึงยงัมีส่วนท่ียงัสามารถพฒันาให้ดียิ่งข้ึน

ได ้เช่น พิจารณารูปร่างของแผนกท่ีเป็นโคง้หรือกลม จะสามารถช่วยให้โปรแกรมมีความสามารถ
มากยิ่งข้ึน อีกทั้งหากมีการประยุกตใ์ชร่้วมกบัเอไอ (Artificial intelligence) นั้นจะเพิ่มความสามารถ
ในการประมวลผลไดอ้ยา่งรวดเร็วและท างานท่ีซบัซอ้นไดม้ากยิง่ข้ึน 
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ตวัอย่างข้อมูลของผงัโรงงานเร่ิมต้น 
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ตารางท่ี ก.1 ตารางขอ้มูลขนาดของแผนกต่าง ๆ ในผงัโรงงานเร่ิมตน้ 

 
Department Area Department Area 

A 27 L 60 

B 18 M 42 

C 27 N 18 

D 18 P 24 

E 18 R 27 

F 18 S 75 

G 9 T 64 

H 9 U 41 

J 9 V 27 

K 24 W 45 
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ตารางท่ี ก.2 ตารางแสดงขอ้มูลปริมาณการไหลของวสัดุ/วตัถุดิบในผงั 

From-to A B C D E F G H J K L M N P R S T U V W 

A  120 80       60 80   80       

B 120  80 1630 30  930  80 90         460  

C 80 80    130   210 260    870     910  

D  1630   60 380 500  130   70      100 1050  

E  30  60   150 90  60     90      

F   130 380   410     30      70   

G  930  300 150 410  1600  110    60    110  250 

H     90  1600      40      300 2230 

J  80 210 130          300   300    

K 40 90 260  60  110    30 800 1240 160     350  

L 80         30  150  800 80 1500 350 90   

M    70  30    800 150    110  1100  560  

N        40      500 40 500  40   

P 80  870    60  50 1240 200  500  650   60   

R     90     160 80 110 40 650   350    
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ตารางท่ี ก.2 ตารางแสดงขอ้มูลปริมาณการไหลของวสัดุ/วตัถุดิบในผงั (ต่อ) 

From-to A B C D E F G H J K L M N P R S T U V W 

S           1500  500    1000    

T         500  350 1000   350 1000   500  

U    100  70 110    90   60     320  

V  460 910 1050    500  350  360     500 310   

W       250 2230             
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ตารางท่ี ก.3 ตารางแสดงค่าใชจ่้ายในการขนยา้ยระหวา่งแผนก 

From-to A B C D E F G H J K L M N P R S T U V W 

A  0.015 0.015       0.026 0.014   0.015       

B 0.015  0.012 0.015 0.026  0.015  0.015 0.015         0.015  

C 0.015 0.012    0.017   0.015 0.015    0.015     0.015  

D  0.015   0.018 0.015 0.015  0.018   0.02      0.015 0.015  

E  0.026  0.018   0.015 0.015  0.026     0.015      

F   0.017 0.015   0.015     0.015      0.015   

G  0.015  0.015 0.015 0.015  0.015  0.017    0.016    0.015  0.015 

H     0.015  0.015      0.015      0.015 0.015 

J  0.015 0.015 0.018          0.015   0.015    

K 0.026 0.015 0.015  0.026  0.017    0.012 0.015  0.015 0.012    0.015  

L 0.014         0.012  0.015  0.015 0.012 0.015   0.015  

M    0.02  0.015    0.015 0.015    0.015  0.015  0.015  

N        0.015      0.016 0.026 0.012     

P 0.015  0.015    0.016  0.015 0.015 0.015  0.016  0.015   0.015   

R     0.015     0.012 0.012 0.015 0.026 0.015   0.015    
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ตารางท่ี ก.3 ตารางแสดงค่าใชจ่้ายในการขนยา้ยระหวา่งแผนก (ต่อ) 

From-to A B C D E F G H J K L M N P R S T U V W 

S             0.012    0.012    

T         0.015   0.015   0.015 0.012   0.015  

U    0.015  0.015 0.015       0.015     0.015  

V  0.015 0.015 0.015    0.015  0.015 0.015 0.015     0.015 0.015   

W       0.015 0.015             
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คู่มือการใช้โปรแกรม 

 

 

 

 

 

 



บทที ่1 

การวางผงัโรงงานด้วยวธีิคราฟท์บนไมโครซอฟต์เอก็เซล 
 

โปรแกรมการวางผงัดว้ยวิธีคราฟท์บนไมโครซอฟต์เอ็กเซลน้ีเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยในการ

ค านวณและหารูปแบบการจดัวางผงัโรงงาน โดยได้ถูกพฒันาข้ึนด้วยวีบีเอรว่มกับมาโครบน

ไมโครซอฟต์เอ็กเซล ซ่ึงโปรแกรมมีรูปแบบของตารางเพื่อการค านวณไวใ้ห้อย่างครบถ้วนผูใ้ช้

สามารถกรอกขอ้มูลแบะสามารถน าออกไปใชไ้ดอ้ยา่งง่าย โปรแกรมน้ีไดถู้กพฒันาในรูปแบบของ 

File Template สามารถใช้งานบนเคร่ืองคอมพิวเตอร์ท่ีมีระบบปฏิบติัการ  Window 7 ข้ึนไป และ 

Microsoft Excel Version 2007 –  2013  โดยลักษณะไฟล์ เ ป็นรูปแบบ Microsoft Excel Macro 

Enabled Worksheet 

 

1.1 ข้อมูลทีจ่ าเป็นส าหรับการวางผงัโรงงาน 
ในขั้นตอนของออกแบบและวางผงัโรงงานผูอ้อกแบบจ าเป็นจะตอ้งทราบขอ้มูลท่ีจ าเป็นซ่ึง

ประกอบไปดว้ย 

 ผงัโรงงานเร่ิมตน้ (Initial layout) เป็นขอ้มูลท่ีแสดงต าแหน่งท่ีตั้ งของแผนกและ

ขนาดของแผนกต่าง ๆ ท่ีอยู่ในผงัโรงงานรวมไปถึงพื้นท่ีทั้งหมดท่ีผงัโรงงานนั้น

จะตอ้งใช ้

 ปริมาณการไหลของวตัถุดิบ/สินคา้ท่ีเกิดข้ึนระหวา่งแผนกท่ีอยูใ่นผงั ซ่ึงเป็นขอ้มูล

ในเชิงของปริมาณท่ีจ าเป็นใช้ในการค านวณหาค่าใช้จ่ายการขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนในผงั 

แสดงในรูปแบบของแผนภูมิจากไป (From-to chart) 

 ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนจากการขนยา้ยวตัถุดิบ/สินคา้ระหวา่งแผนกซ่ึงจะแสดงรูปแบบ

ของแผนภูมิจากไปดว้ยเช่นกนั 
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1.2 ขั้นตอนการใช้โปรแกรมวางผงัโรงงาน 
1.2.1 การสร้างสมุดงานส าหรับวางผงัโรงงาน 

1. เปิดสมุดงานท่ีช่ือ “Workplace” ซ่ึงเป็นไฟล์โปรแกรมไมโครซอฟต์เอ็กเซลท่ี

บนัทึกโคต้วีบีเอและมาโครไวส้ าหรับการวางผงัโรงงาน จากนั้นจะเขา้สู่หนา้แรกของโปรแกรมดงั

รูปท่ี 1.1 

 

 
 

รูปท่ี 1.1 หนา้ต่างเร่ิมตน้ของโปรแกรม 
 

2. คลิกท่ีปุ่ม New Layout เพื่อให้โปรแกรมเขา้สู่ขั้นตอนต่อไปท่ีจะท าการป้อน

ขอ้มูลต่าง ๆ ของผงัโรงงาน และปุ่ม Go to Layout เป็นปุ่มท่ีจะน าไปสู่กระดาษงานท่ีแสดงส่วนของ

รูปแบบการจดัวางผงัและผลสรุปท่ีไดจ้ากการค านวณ โดยการสร้างรูปแบบการจดัวางผงัโรงงานน้ี

สามารถท่ีจะวางผงัไดค้ร้ังละหน่ึงผงัเท่านั้น 

3. ขั้นตอนของการบนัทึกไฟล์ผูใ้ชส้ามารถท่ีจะบนัทึกไดโ้ดยการเลือกไปท่ีแทป 

File จากนั้นคลิก Save หรือ Save As เพื่อท าการบันทึกงานหรือกระดาษงานท่ีท าการจัดวางผงั

โรงงานยงัต าแหน่งโฟลเดอร์ท่ีตอ้งการ 
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รูปท่ี 1.2  ขั้นตอนการบนัทึก 

 

1.2.2  ขั้นตอนวธีิการป้อนขอ้มูล 

ขั้นตอนท่ี 1 เม่ือผูใ้ชก้ดปุ่ม New Layout แลว้โปรแกรมจะปรากฏหนา้ต่างเพื่อให้

ก าหนดขอ้มูลของผงัโรงงานเร่ิมเบ้ืองตน้ 
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รูปท่ี 1.3 หนา้ต่างก าหนดขอ้มูลเบ้ืองตน้ 
 

จากรูปท่ี 1.3 อธิบายรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

 ส่วนท่ีหน่ึง Name: ส าหรับผูใ้หผู้ใ้ชต้ั้งช่ือกระดาษงาน 

 ส่วนท่ีสอง Number of Departments: ส าหรับให้ผูใ้ช้ก าหนดจ านวนของ

แผนกทั้งหมดท่ีอยูใ่นพื้นท่ีผงั โดยมีค่าเร่ิมตอ้งเท่ากบั 10 แผนก 

 ส่วนท่ีสาม Number of Fixed Point: ส าหรับก าหนดจ านวนแผนกท่ีไม่

สามารถเปล่ียนต าแหน่งได ้

 ส่วนท่ีส่ี  Distance Unit (ft, m, etc.): ส าหรับระบุหน่วยท่ีใช้ในการวัด

ระยะห่างระหวา่งแผนก รวมไปถึงหน่วยของความกวา้งและความยาว 

ขั้นตอนท่ี 2 หลงัจากผูใ้ชก้  าหนดขอ้มูลเบ้ืองตน้แลว้โปรแกรมจะน าเขา้สู่กระดาษ

งาน Production_Layout ส าหรับใหผู้ก้รอกขอ้มูลเพิ่มเติมโดยจะแบ่งเป็น 3 ส่วนหลกัดงัน้ี 

 ส่วนท่ีหน่ึง Facility Information นั้นส าหรับผูใ้ชก้  าหนดขอบเขตพื้นท่ีของ

ผงัโรงงานทั้งหมด โดยจะก าหนดขนาดทั้งความกวา้งและความยาวโดย

โปรแกรมจะท าการค านวณจ านวนกริตท่ีจะตอ้งใช้บนกระดาษงานโดย

สเกลพื้นท่ีเร่ิมตน้เท่ากบั 1 กริตต่อ 1 เมตร 
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รูปท่ี 1.4  Facility Information 
 

 ส่วนท่ีสอง Department Information คือส่วนส าหรับผูใ้ช้ป้อนขอ้มูลของ

พื้นท่ีแต่ละแผนกท่ีอยู่ในขอบเขตของผงัโรงงานทั้งหมด เม่ือผูใ้ช้ป้อน

ขอ้มูลพื้นท่ีโปรแกรมจะท าการค านวณจ านวนกริตท่ีตอ้งใชใ้นขอบเขตผงั

อตัโนมติัและสเกลท่ีใชใ้นการค านวณเป็นไปตามท่ีก าหนดไวใ้นส่วนของ 

Facility Information ซ่ึงผูใ้ชต้อ้งก าหนดพื้นท่ีแผนกตามล าดบั 

 

 
 

รูปท่ี 1.5 Department Information 

 ส่วนท่ีสาม Flow Matrix และ Cost Matrix ส่วนน้ีผูใ้ช้จะตอ้งป้อนขอ้มูล

แสดงความสัมพนัธ์ระหว่างแผนกท่ีอยู่ในรูปแบบของเมทริกซ์แผนภูมิ

จากไป (From-to chart) กล่าวคือ ผูใ้ช้ตอ้งท าการป้อนขอ้มูลปริมาณของ

การขนยา้ยสินคา้/วตัถุดิบของแผนกท่ีอยูต่น้ทางไปยงัแผนกท่ีอยูป่ลายทาง 

ในท านองเดียวกนัตน้ทุนของการขน้ยา้ยท่ีเกิดข้ึนนั้นผูใ้ช้สามารถท่ีจะ
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ป้อนค่าลงไปในโปรแกรมไดเ้ช่นกนัซ่ึงตน้ทุนการขน้ยา้ยค่าเร่ิมตน้ของ

โปรแกรมนั้นเท่ากบั 1  

 

 
 

(ก.) 

 
 

(ข.) 

รูปท่ี 1.5 (ก.) Flow Matrix, (ข.) Cost Matrix 

ขั้นตอนท่ี 3 เม่ือผูใ้ชท้  าการกรอกขอ้มูลครบถว้นแลว้ผูใ้ชจ้ะตอ้งคลิกท่ีปุ่ม Define 

Facilities เพื่อท่ีจะไปยงัขั้นตอนต่อไป หากผูใ้ชก้ดปุ่ม Return Menu โปรแกรมจะกลบัไปยงัหนา้ต่าง

เร่ิมตน้ 

ขั้นตอนท่ี 4 เม่ือผู ้ใช้คลิกปุ่น  Define Facilities โปรแกรมจะปรากฏหน้าต่าง

ส าหรับก าหนดวิธีการจดัเรียง และก าหนดความกวา้ง (Dept. Width) ของทุก ๆ แผนกบนผงั รวมทั้ง
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แสดงวิธีการวดัระยะห่างระหว่างแผนกดังรูปท่ี 1.6 และคลิกปุ่ม OK เพื่อให้โปรแกรมท าการ

ค านวณหาตน้ทุนการขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนและสร้างรูปแบบการจดัวางผงัโรงงาน 

 

 
 

รูปท่ี 1.6 หนา้ต่างก าหนดวธีิการค านวณและก ากหนดความกวา้งของแผนก 
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(ก.) 

 

 
 

(ข.) 
 

รูปท่ี 1.7 (ก.) ส่วนแสดงขอ้มูลสรุปตน้ทุนท่ีเกิดข้ึน รวมถึงจุดศูนยก์ลางของแต่ละแผนก 

(ข.) ส่วนแสดงรูปแบบการจดัวางผงั 
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1.2.3  ขั้นตอนการหารูปแบบการจดัวางผงั 

ส่วนของวธีิการหารูปแบบการจดัวางผงัท่ีดีท่ีสุด โปรแกรมไดถู้กพฒันามาโดยให้

พิจารณาเฉพาะตน้ทุนการขนยา้ยท่ีเกิดข้ึนนอ้ยท่ีสุดเม่ือเปรียบเทียบกบัรูปแบบการจดัวางผงัเร่ิมตน้

หรือการสลบัต าแหน่งเพื่อให้โปรแกรมค านวณตน้ทุนการขน้ยา้ยท่ีเกิดข้ึนแสดงดงัรูปท่ี 1.8 สามารถ

ท าไดด้งัน้ี  

 กรณีท่ีตอ้งการทดลองสุ่มต าแหน่งการจดัเรียงแผนกบนผงัผูใ้ช้สามารถ

คลิกท่ีปุ่ม Random Layout 

 กรณีท่ีผูใ้ชต้อ้งการสลบัต าแหน่งของแผนกคร้ังละคู่ผูใ้ชส้ามารถคลิกท่ีปุ่ม 

Switch 

 กรณีท่ีผูใ้ช้ต้องการหารูปแบบผงัท่ีมีต้นทุนการขนยา้ยต ่าท่ีสุดโดยให้

โปรแกรมท าการค านวณและสลบัต าแหน่งแผนกเพื่อหารูปแบบท่ีมีตน้ทุน

เกิดข้ึนนอ้ยท่ีสุด ผูใ้ชส้ามารถคลิกท่ีปุ่ม Solve 

 ส าหรับปุ่ม Go Home นั้นหากผูใ้ช้กดปุ่มน้ีโปรแกรมจะน าผูใ้ชก้ลบัไปยงั

กระดาษงาน Production_Layout กรณีท่ีผูใ้ชต้อ้งการท าการแกไ้ขขอ้มูล 
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รูปท่ี 1.8 แสดงปุ่มการสลบัรูปแบบการจดัวาง และหารูปแบบการจดัวางผงั 



 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก ค 

 

รายการโปรแกรม 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  รายการโค๊ตวบีีเอกบนไมโครซอฟต์เอก็เซลของโปรแกรมการวางผงัโรงงาน 
 

Sub AddMenu(MNname As String, Leftsh As Single, Topsh As Single, Widthsh As Single,       

Heightsh As Single) 

ActiveSheet.Shapes.AddShape(msoShapeRoundedRectangle, Leftsh, Topsh, Widthsh, 

Heightsh).Select 

    Selection.Name = MNname 

  End Sub 

 

  Private Sub OKBTN_Click() 

    Dim SelRow1 As Long 

    Dim SelRow2 As Long  

    Dim Buff As Long 

     SelRow1 = DList1.ListIndex + 11 

     SelRow2 = DList2.ListIndex + 11 

     Buff = Range("G" & SelRow1) 

     Range("G" & SelRow1) = Range("G" & SelRow2) 

     Range("G" & SelRow2) = Buff 

    Dim EndRow As Long 

     With Sheets("Facilities_Layout") 

     EndRow = .Range("A11").End(xlDown).Row. 

     Sort.SortFields.Clear. 

     Sort.SortFields.Add2 Key:=  .Range("G11:G" & EndRow), 

SortOn:=xlSortOnValues, Order:=xlAscending, DataOption _  :=xlSortNormal 
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     End With 

                With Sheets("Facilities_Layout").Sort 

                    .SetRange Range("A10:G" & EndRow) 

                    .Header = xlYes 

                    .MatchCase = False 

                    .Orientation = xlTopToBottom 

                    .SortMethod = xlPinYin 

                    .Apply 

                End With 

            Range("I9") = DijF 

  End Sub 

 

  Private Sub UserForm_Initialize() 

    Dim EndRow As Long 

     With Sheets("Facilities_Layout") 

     EndRow = .Range("A11").End(xlDown).Row 

    For Each DP In .Range("A11:A" & EndRow) 

         DList1.AddItem DP 

         DList2.AddItem DP 

     Next 

    End With 

    End Sub 

 

  Sub AddMyStyle() 

Range("E6").Select 

On Error Resume Next 
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IsEmpty (ActiveWorkbook.Styles("MyStyle")) 

If Err.Number <> 0 Then 

ActiveWorkbook.Styles.Add Name:="MyStyle" 

    With ActiveWorkbook.Styles("MyStyle") 

         .IncludeNumber = True 

         .IncludeFont = True 

         .IncludeAlignment = True 

         .IncludeBorder = True 

         .IncludePatterns = True 

         .IncludeProtection = True 

    End With 

     With ActiveWorkbook.Styles("MyStyle").Font 

         .Name = "Calibri" 

         .Size = 16 

         .Bold = True 

         .Italic = False 

         .Underline = xlUnderlineStyleDouble 

         .Strikethrough = False 

         .ThemeColor = 5 

         .TintAndShade = -0.499984740745262 

         .ThemeFont = xlThemeFontMinor 

    End With 

     End If 

      Range("A1").Select 

    Selection.Style = "MyStyle" 

      Selection.Font.Bold = True 
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      Range("C2").Select 

  End Sub 

 Sub DefineFactShow() 

    Dim PDName As String 

    Dim StrRange As String 

    Dim GetSum As Long 

    Dim ProductSheet As Worksheet 

     

     PDName = ThisWorkbook.Names("Problem_Name").RefersToRange 

     Set ProductSheet = Sheets(PDName & "_Layout") 

    PwBox.Text = ProductSheet.Range("B10") 

    PLBox.Text = ProductSheet.Range("B11") 

    StrRange = ThisWorkbook.Names("Department_info").Value 

    StrRange = Mid(StrRange, Len(StrRange) - 3, 4) 

    GetSum = WorksheetFunction.Sum(ProductSheet.Range("E$17:" & StrRange)) 

      If GetSum <> ThisWorkbook.Names("PD_Area").RefersToRange Then 

           MsgBox ("Sum of Department's area does not equal to Facility's area") 

           DefineFac.Hide 

           Unload UserForms 

      Else 

           DefineFac.Show 

      End If 

     

 End Sub 
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 Sub RandLayout() 

    Dim SeqRange As Range 

    Dim Seqstr As String 

    Dim EndRowSort As Long 

     If Sheets("Facilities_Layout").Range("J11") = "" Then 

          DefineFac.LayoutTable 

          For i = 11 To Range("B11").End(xlDown).Row 

          Range("E" & i).Value = CentroidX(Range("B" & i), Range("B6"), Range("B5")) 

          Range("F" & i).Value = CentroidY(Range("B" & i), Range("B5"), Range("B6")) 

         Next 

          Sheets("Facilities_Layout").Range("B8") = DijF 

     End If 

     Seqstr = ThisWorkbook.Names("Sequence").RefersTo 

     Seqstr = Right(Seqstr, Len(Seqstr) - 1) 

     Set SeqRange = Range(Seqstr) 

    SeqRange.ClearContents 

    For i = 1 To SeqRange.Rows.Count - 1 

             Cells(SeqRange(i).Row, SeqRange.Column + 1) = Rnd 

     Next 

     ActiveWorkbook.Worksheets("Facilities_Layout").Sort.SortFields.Clear 

     ActiveWorkbook.Worksheets("Facilities_Layout").Sort.SortFields.Add2 Key:= _ 

     Range("H11:H" & SeqRange(SeqRange.Rows.Count).Row), 

SortOn:=xlSortOnValues, Order:=xlAscending, DataOption _ 

         :=xlSortNormal 

     EndRowSort = SeqRange(SeqRange.Rows.Count).Row 
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     Sheets("Facilities_Layout").Range("G10:H" & EndRowSort).Sort 

key1:=Range("H11:H"  &      EndRowSort), _ 

     Order1:=xlAscending, Header:=xlYes 

     With ActiveWorkbook.Worksheets("Facilities_Layout").Sort 

        .SetRange Range("G10:H" & EndRowSort) 

         .Header = xlYes 

         .MatchCase = False 

         .Orientation = xlTopToBottom 

         .SortMethod = xlPinYin 

         .Apply 

    End With 

     Range("H11:H" & SeqRange(SeqRange.Rows.Count).Row).ClearContents 

      ActiveWorkbook.Worksheets("Facilities_Layout").Sort.SortFields.Clear 

      Sheets("Facilities_Layout").Range("A10:G" & EndRowSort).Sort 

key1:=Range("G11:G" & EndRowSort), _ 

     order1:=xlAscending, Header:=xlYes 

     ActiveWorkbook.Worksheets("Facilities_Layout").Sort.SortFields.Add2 Key:= _ 

 Range("G11:G" & SeqRange(SeqRange.Rows.Count).Row), SortOn:=xlSortOnValues, 

Order:=xlAscending, DataOption _ 

         :=xlSortNormal 

     With ActiveWorkbook.Worksheets("Facilities_Layout").Sort 

         .SetRange Range("A10:G" & SeqRange(SeqRange.Rows.Count).Row) 

         .Header = xlYes 

         .MatchCase = False 

         .Orientation = xlTopToBottom 

         .SortMethod = xlPinYin 
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         .Apply 

    End With 

     Call DefineFac.LayoutTable 

         Sheets("Facilities_Layout").Range("B8") = DijF 

 End Sub 

 

 Sub solve() 

    Dim FacSheet As Worksheet 

    Dim EndRow As Long 

    Dim Ibuf As Long 

    Dim SolveResult As Double 

     Set FacSheet = Sheets("Facilities_Layout") 

     FacSheet.Range("I8") = "cost" 

    FacSheet.Range("I9") = FacSheet.Range("B8") 

     EndRow = FacSheet.Range("G11").End(xlDown).Row 

     

      For i = 11 To EndRow 

          For j = 11 To EndRow 

               If i <> j Then 

                   Ibuf = FacSheet.Range("G" & i) 

                   FacSheet.Range("G" & i) = FacSheet.Range("G" & j) 

                   FacSheet.Range("G" & j) = Ibuf 

                                   FacSheet.Sort.SortFields.Clear 

                   Sheets("Facilities_Layout").Range("A10:G" & 

EndRow).Sort key1:=Range("G11:G" & EndRow), _ 

                   order1:=xlAscending, Header:=xlYes 
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                  FacSheet.Sort.SortFields.Add2 Key:= _ 

                       Range("G11:G" & EndRow), 

SortOn:=xlSortOnValues, Order:=xlAscending, DataOption _ 

                       :=xlSortNormal 

                   With FacSheet.Sort 

                   .SetRange Range("A10:G" & EndRow) 

                  .Header = xlYes 

                    .MatchCase = False 

                  .Orientation = xlTopToBottom 

                   .SortMethod = xlPinYin 

                   .Apply 

                  End With 

                 

           DefineFac.LayoutTable 

                SolveResult = DijF 

                If SolveResult < FacSheet.Range("I9") Then 

                    FacSheet.Range("I9") = SolveResult 

                Else 

                    Sheets("Hidden").Range("B60:H" & 

Sheets("Hidden").Range("B60").End(xlDown).Row).Copy _ 

                    Destination:=FacSheet.Range("A11") 

                   End If 

                             

            End If 

    Next 

    Next 
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     FacSheet.Range("B8") = FacSheet.Range("I9") 

     FacSheet.Range("I9").ClearContents 

    DefineFac.LayoutTable 

 End Sub 

 

 Function DijF() As Double 

    Dim PDSheet As Worksheet 

    Dim FacSheet As Worksheet 

    Dim HiddenSheet As Worksheet 

    Dim EndRow As Long 

    Dim EndCol As Long 

     Set FacSheet = Sheets("Facilities_Layout") 

     Set PDSheet = Sheets(FacSheet.Range("B3") & "_Layout") 

     Set HiddenSheet = Sheets("Hidden") 

     EndRow = FacSheet.Range("B11").End(xlDown).Row 

     EndCol = FacSheet.Range("B11").End(xlToRight).Column 

     

    FacSheet.Range(FacSheet.Cells(11, 1), FacSheet.Cells(EndRow, EndCol)).Copy 

Destination:=HiddenSheet.Range("B60") 

        With HiddenSheet 

    For i = 11 To EndRow 

     .Cells(100 + i, 1) = "D" & i - 10 

         For j = 11 To EndRow 

             If i = 11 Then .Cells(110, j - 9) = "D" & j - 10 

            If j <> i Then 
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                .Cells(i - 9, j - 9) = Abs(FacSheet.Cells(j, "E") - FacSheet.Cells(i, "E")) + 

Abs(FacSheet.Cells(j, "F") - FacSheet.Cells(i, "F")) 

            End If 

        Next 

    Next 

        ThisWorkbook.Names.Add Name:="Dij", RefersTo:=.Range(.Cells(2, 2), .Cells(EndRow - 

9, EndRow - 9)) 

     

    Dim CalRange As Range 

     Set CalRange = .Range(.Cells(31, 2), .Cells(20 + EndRow, EndRow - 9)) 

    End With 

     CalRange.ClearContents 

     CalRange.FormulaArray = "=Cost_Matrix*Dij*Flow_Matrix" 

     ThisWorkbook.Names.Add Name:="CostMultiply", RefersTo:=CalRange 

     

    DijF = WorksheetFunction.Sum(CalRange) 

 End Function 
 



 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง 

 

บทความวชิาการที่ได้รับการตพีมิพ์เผยแพร่ 



รายช่ือบทความทีไ่ด้รับการตีพมิพ์เผยแพร่ในระหว่างการศึกษา 

 

Jumpon  Kunyuan, Nara  Samattapapong. (2018). THE DEVELOPMENT OF HOW TO SET PLANT 

LAYOUT USING CRAFT METHODS WITH VBA ON MICROSOFT EXCEL. The IIER 

International Conference. 6th October 2018. Baiyoke Boutique Hotel Bangkok. Thailand.             

PP. 5 – 8. 
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