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                    Project planning and control for Thermal Fuse production capacity expansion is
the plan for sample factory increasing production capacity, to support the market demand,
at 17,000,000 pcs./month. But the sample factory capacity now a day is 12,000,000 to
13,000,000 pcs./month only. The basis data to studied is the manufacturing process,
material, machine, equipment, worker, and plant layout. The project management theory
that consist of project planning, scheduling, resourcing, budgeting, and controlling is used
for this research. The instant package software, Microsoft Project, is the tool for help
calculating.

                    From the network analysis study (Critical Part Method : CPM), the result showed
that the project for Thermal Fuse production capacity expansion run in 112 working days
with 18 tasks and 10 critical tasks. The budget for this project is total 107,917,680 baht.
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บทที่ 1

บทนํา

          ผลิตภัณฑ Thermal Fuse เริ่มเขามาในประเทศไทยเมื่อประมาณป พ.ศ. 2539  โดย
บริษัทญี่ปุนบริษัทหนึ่งไดยายฐานการผลิตมายังประเทศไทย  ซึ่งไดรับการสงเสริมจากคณะ
กรรมการสงเสริมการลงทุน (BOI)

          Thermal Fuse มีประสิทธิภาพในการปองกันอุปกรณเครื่องใชไฟฟาภายในบาน และ
อุปกรณเครื่องใชไฟฟาในงานอุตสาหกรรมจากการเกิดไฟไหม ดวยการตัดวงจรไฟฟาทันทีเม่ือ
อุณหภูมิสูงขึ้นเกินระดับปกติ       Thermal Fuse ทํางานโดยใชสารประกอบอินทรีย ซึ่งมีความ
ไวตอความรอน  ทํางานที่ระดับอุณหภูมิตั้งแต 73 ถึง 240 องศาเซลเซียส ดังแสดงในตารางที่
1.1  โดยมีคุณสมบัติดังนี้

1. ขนาดกระทัดรัด ทนทาน และมีความเชื่อถือไดสูง
2. ทํางานแบบ one-shot operation
3. ทํางานไดอยางถูกตองแมนยํา และไวตอการรับระดับอุณหภูมิที่เพ่ิมขึ้น

อยางผิดปกติ
4. มีใหเลือกหลายชนิด เพ่ือใหเหมาะกับการใชงาน
5. มีคุณสมบัติตรงตามมาตรฐานความปลอดภัยสากล (MITI , UL , CSA ,

VDE and BEAB)

          Thermal Fuse จะถูกนําไปใชประโยชนกัปอุปกรณหลายประเภท โดยสามารถแบงออก
ไดดังตอไปน้ี

1. อุปกรณเครื่องใชไฟฟาภายในบาน เชน เตารีด เครื่องเปาผม หมอหุงขาว
พัดลม เตาไมโครเวฟ ฯลฯ

2. เครื่องจักรกลในโรงงานอุตสาหกรรม เชน Gas boilers , Gas heaters
ฯลฯ

3. อุปกรณสื่อสารและโทรคมนาคม เชน อุปกรณสําหรับใชในระบบ
Switching (PBX) ของโทรศัพท
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ตารางที่ 1.1  Thermal Fuse ชนิดตางๆ

Part Number Operating
Temperature (oC)

Rated Current Rated Voltage

SF70E 68 - 72
SF76E 72 - 76
SF91E 90 - 94
SF96E 94 - 98
SF109E 108 - 112
SF119E 117 - 121
SF129E 127 - 131
SF139E 137 - 141
SF152E 150 - 154
SF169E 166 - 170
SF188E 187 - 191
SF214E 211 - 215
SF226E 223 - 227
SF240E 235 - 239

10 A  (AC) 250 V  (AC)

                            
การทํางานของ Thermal Fuse

          โครงสรางภายในประกอบดวย Thermal pellet , Disks , Spring-B , Star contact และ
Spring-A   โดย Spring-A และ Spring-B จะถูกบีบอัดไว      ในสภาพปกติกระแสไฟฟาจะไหล
จาก Lead-A ไปยัง Star contact ผานตัว Case แลวผานไปยัง Lead-B   ดังแสดงในรูปที่ 1.1

          เม่ืออุณหภูมิแวดลอมสูงขึ้นจนถึงระดับอุณหภูมิทํางาน ความรอนที่เกิดขึ้นน้ันจะสงผาน
Case ไปหลอมละลาย Thermal pellet     เม่ือ Thermal pellet หลอมละลาย      Spring-A และ
Spring-B จะดีดตัวดันให Disk และ Star contact หางออกจาก Lead-A       วงจรไฟฟาจะเปด
ออก เพราะขาดการตอเชื่อมกันระหวาง Star contact กับ Lead-A   เครื่องใชไฟฟานั้นจะหยุด
ทํางานทันที ดังแสดงในรูปที่ 1.2
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รูปที่ 1.1  โครงสรางของ Thermal Fuse กอนการทํางาน (สภาพปกติ)

รูปที่ 1.2  โครงสรางของ Thermal Fuse หลังการทํางาน (ตัดวงจรไฟฟา)

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา

          โรงงานตัวอยางกอตั้งขึ้นในป พ.ศ. 2531 ซึ่งเปนชวงเวลาที่ตลาดในเอเชียกําลังเติบโต
และดึงดูดใหบริษัทนานาชาติเขามากอตั้งฐานการผลิตในภูมิภาคนี้ ประเทศไทยนับวาเปนตัว
เลือกที่โดดเดนที่สุด ไมวาจะเปนดานภูมิศาสตรของประเทศ สาธารณูปโภคตาง ๆ  หรือตลาด
แรงงานที่เพียบพรอม

          ในป พ.ศ. 2532 ไดเริ่มดําเนินการผลิต Tantalum Chip Capacitor ซึ่งเปนตัวเก็บประจุ
ไฟฟาอันเปนสวนประกอบที่สําคัญในอุปกรณคอมพิวเตอร อุปกรณโทรคมนาคม เครื่องใชไฟฟา
ภายในบาน และรถยนต
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          ในป พ.ศ. 2539 ไดเริ่มสายการผลิต Thermal Fuse ซึ่งเปนตัวตัดไฟฟาสําหรับเคร่ือง
ใชไฟฟาภายในบาน และในโรงงานอุตสาหกรรม ผลิตภัณฑทั้งสองชนิดนี้ผลิตเพ่ือสงออกสู
ประเทศญี่ปุน และประเทศอ่ืน ๆ ในทวีปเอเชีย รวมทั้งตลาดในทวีปอเมริกาเหนือ และทวีปยุ
โรป

          Thermal Fuse เริ่มเปนที่นิยมแพรหลายมากขึ้น เน่ืองจากคุณสมบัติที่โดดเดนของตัว
มันเอง และมีหลากหลายชนิดตามชวงของอุณหภูมิใหลูกคาเลือกใช จึงทําใหความตองการของ
ตลาดเพิ่มมากขึ้นเร่ือยๆ  โดยปจจุบันกําลังการผลิตมีประมาณ 12 ถึง 13 ลานชิ้นตอเดือน ดัง
แสดงในรูปที่ 1.3  และจากการคาดการณภายในป พ.ศ. 2546 ความตองการของตลาดจะมีสูง
ถึง 17 ลานชิ้นตอเดือน  ทําใหตองลงทุนขยายกําลังการผลิตใหทันกับความตองการของตลาด
เพ่ือไมใหสูญเสียโอกาสในการทํากําไรของบริษัท

รูปที่ 1.3  ปริมาณการผลิต Thermal Fuse โดยเฉลี่ย (ชิ้นตอเดือน)

          ดังนั้นเพื่อใหสามารถขยายกําลงัการผลิตใหสอดคลองกับความตองการของตลาด จะ
ตองทําการศึกษาดานตาง ๆ เชน การจัดหาแหลงวัตถุดิบ การกําหนดกระบวนการผลิต จํานวน
แรงงานและเครื่องจักรที่ตองการใช ขนาดพื้นที่และการจัดวางผังโรงงาน การวางแผนการขยาย
กําลังการผลิต การวางแผนงานและกิจกรรมตาง ๆ  การกําหนดเวลา ตลอดจนการประมาณคา
ใชจายและงบประมาณของโครงการ  จากนั้นโครงการที่ไดศึกษาไวแลวจะดําเนินไปตามแผน
งานใหเปนไปตามเปาหมายของโครงการ โดยอยูภายใตงบประมาณและเวลาที่กําหนด

Average Production Quantity (Pcs./Month)

12,879,445

6,216,531 7,073,127
8,871,461

12,523,243 12,614,522

0
3,000,000
6,000,000
9,000,000

12,000,000
15,000,000

2540 2541 2542 2543 2544 2545
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย

          เพ่ือใหไดมาซึ่งแผนงานในการบริหารโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

1.3 ขอบเขตของการวิจัย

          การวิจัยนี้ศึกษาเฉพาะโครงการผลิต Thermal Fuse ของโรงงานตัวอยางเทานั้น โดย
โครงสรางประกอบดวย Lead-B , Case , Thermal pellet , Disk , Spring-B , Star contact
(หรือ Sliding contact) , Spring-A , Ceramic bushing , Sealing resin , Insulation tube (หรือ
Ceramic pipe) และ Lead-A  ดังแสดงในรูปที่ 1.4

รูปที่ 1.4  ผลิตภัณฑ Thermal Fuse ที่ตองการศึกษา
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1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย

          ขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัยมีดังตอไปน้ี

1. สํารวจงานวิจัยและคนควาทฤษฎีที่เกี่ยวของ
2. ศึกษากระบวนการผลิต Thermal Fuse  และรวบรวมขอมูลดานการผลิต
3. วิเคราะหกําลังการผลิตที่มีอยูในปจจุบันและกําลังการผลิตที่ตองการขยาย
4. ศึกษาการบริหารเวลาของโครงการ(Time Management) โดยระบุกิจกรรม(Activity)

ที่จะตองดําเนินการ  จัดทําโครงสรางการจําแนกงาน(Work Breakdown Structure)
และกําหนดเวลาของงานโดยใชเทคนิค PERT/CPM

5. ศึกษาการจัดสรรทรัพยากรของโครงการ(Resource Management)
6. ศึกษาการบริหารคาใชจายของโครงการ(Cost Management) โดยศกึษาตนทุนของ

              กิจกรรมตางๆ เพ่ือจัดทํางบประมาณ
7. จัดทําแผนในการควบคุมโครงการ(Control Management)
8. นําโปรแกรม Microsoft Project มาประยุกตใช
9. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

        10. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย

          จากการวิจัยน้ีคาดวาจะไดรับประโยชนดังตอไปน้ี

          1. ใชเปนแผนงานสําหรับการนําไปปฏิบัติจริง  สําหรับโครงการขยายกําลังการผลิต
Thermal Fuse

2. เปนแนวทางสําหรับผูที่สนใจในการวางแผนและการควบคุมการบริหารโครงการอื่น
3. สามารถนําไปประยุกตใชในงานวิจัยอ่ืน ๆ



บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ

          ในการดําเนินงานใด ๆ ขององคกรตาง ๆ งานหลักของฝายจัดการที่สําคัญคืองานวาง
แผนและควบคุมการดําเนินงาน การกําหนดวิธีการเพื่อใชเปนเครื่องมือชวยในการวางแผนและ
การควบคุมจึงมีประโยชนตองานดานบริหารอยางมาก  ในปจจุบันเม่ือโครงงานตาง ๆ ประกอบ
ดวยงานหลายแบบซึ่งจะตองดําเนินไปใหเสร็จสิ้นทุกงานโดยที่งานตาง ๆ เหลานี้มีความผูกพัน
กัน ความลาชาของงานสวนหนึ่งจะมีผลกระทบกระเทือนถึงโครงงานทั้งสิ้นดวย  การวางแผน
สําหรับโครงงานจึงเปนสวนที่จะชวยใหการดําเนินงานของโครงงานเปนไปอยางมีระเบียบแบบ
แผนยิ่งขึ้น

2.1 การศึกษาความเปนไปไดของโครงการ

          กอนที่จะมีการตัดสินใจลงทุนในโครงการใดก็ตาม ผูลงทุนจะตองพิจารณาดูวาถาหากลง
ทุนไปแลวผลประโยชนที่จะไดรับตอบแทนจะคุมคาหรือไม ซึ่งโดยทั่วไปแลวผูลงทุนตองการผล
ตอบแทนจากการลงทุนที่สูงที่สุดเทาที่จะเปนไปได ถาเปนไปไมไดอยางนอยที่สุดก็จะตองไดรับ
ผลตอบแทนในอัตราที่ไมต่ํากวาอัตราดอกเบี้ย ถาหากนําเงินลงทุนน้ันไปใหกู หรือถาไมใหกูนํา
ไปฝากธนาคารก็ยอมไดรับดอกเบี้ยเชนกัน

           การศึกษาความเปนไปไดของโครงการหมายถึงการศึกษาเพื่อตองการทราบผลที่จะ
เกิดขึ้นจากการดําเนินการตามโครงการนั้น โดยพิจารณาจากการศึกษาดานการตลาด
วิศวกรรมและการเงินของโครงการเปนหลัก ทั้งนี้เพ่ือชวยประกอบการตัดสินใจของผูที่คิดจะลง
ทุนในโครงการนั้นๆ ในการศึกษาดังกลาวจะตองบอกรายละเอียดและวิเคราะหสิ่งที่จําเปนที่
เกี่ยวเนื่องกับการผลิตรวมทั้งทางเลือกอ่ืน ๆ ของการผลิตดวย นอกจากนี้จะตองระบุกําลังการ
ผลิตและสถานที่ตั้งของโครงการที่เหมาะสม การใชเทคโนโลยีในการผลิตแบบใด มีคาใชจายใน
การลงทุนและดําเนินกจิการเพียงไร ทั้งนี้เพ่ือใหไดผลตอบแทนการลงทุนใหมากที่สุด

           ผลของการศึกษาความเปนไปไดในการลงทุน มีประโยชนตอผูริเริ่มโครงการมาก
เพราะจะเปนสิ่งที่ชวยในการตัดสินใจโดยเสี่ยงตอความผิดพลาดนอยที่สุด  การศึกษาจะครอบ
คลุมถึงสิ่งตาง ๆ ตอไปน้ี
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      2.1.1  การศึกษาดานการตลาด

               การศึกษาความเปนไปไดทางดานการตลาด เปนการศึกษาถึงความสามารถของ
โครงการ ในการขายผลิตภัณฑไดในราคาที่กําหนดไว การศึกษาดานการตลาดประกอบ
ดวย

- ลักษณะของผลิตภัณฑ (ผลิตภัณฑที่มีขายอยูแลว, ผลิตภัณฑทดแทน,
ผลิตภัณฑใหม)

- ลักษณะของตลาด (ตลาดสินคาเพื่อการอุตสาหกรรม, ตลาดสินคาอุปโภค
บริโภค)

- การเขาสูตลาด (แผนการขาย, แผนการเจาะตลาด)
- ขนาดของตลาด (คูแขง, การเปลี่ยนแปลงตางๆ ที่จะมีผลกระทบตอดี

มานด, ราคา, คุณภาพ)
- ความตองการผลิตภัณฑ (ปจจุบันและอนาคต)
- โอกาสของผลิตภัณฑ (ปจจัยตางๆ ที่จะมีผลกระทบตอสวนแบงตลาด และ

ความเสี่ยง)
- ตนทุนการขายและการจัดจําหนาย

2.1.2 การศึกษาดานวิศวกรรม

          การศึกษาความเปนไปไดทางดานวิศวกรรม เปนการศึกษาถึงความสามารถ
ของโครงการในการผลิตตามตองการโดยใชเทคโนโลยีในการผลิตอยางเหมาะสมที่สุด  
การศึกษาดานวิศวกรรมประกอบดวย

- รายละเอียดของกระบวนการผลิต
- ความชํานาญพิเศษที่ตองการ
- จําเปนตองรวมทุนกับตางประเทศหรือไม
- พลังงานและน้ําที่ตองใช
- แรงงานและทักษะที่ตองการ
- ขนาดของโรงงานโดยดูจากขนาดของตลาด และชนิดของผลิตภัณฑ
- ตนทุนการผลิต
- มีผลกระทบตอสภาวะแวดลอมอยางไร
- กระบวนการผลิต และวัตถุดิบที่ใชเหมาะสมหรือไม
- การถายทอดเทคโนโลยีมีหลักเกณฑอยางไร
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2.1.3 การศึกษาดานการบริหาร

          การศึกษาความเปนไปไดทางดานการบริหาร เปนการศึกษาถึงความสามารถ
ของโครงการในการดําเนินการใหประสบผลสําเร็จตามที่ตองการ  การศึกษาดานการ
บริหารประกอบดวย

- เปนองคกรที่ถูกตองตามกฎหมาย
- ลักษณะโครงสรางขององคกร
- ถาเปนโครงการรวมมือระหวางประเทศ สิ่งที่ตองการมีอะไรบาง
- เจาของโครงการ
- ลิขสิทธิ์ตาง ๆ
- ขอตกลงอื่น ๆ (ดานการตลาด, วิศวกรรม)
- ฝายบริหารที่ตองการ
- ฝายบริหารโครงการ

2.1.4 การศึกษาดานการเงิน

          การศึกษาความเปนไปไดทางดานการเงิน เปนการศึกษาถึงความสามารถของ
โครงการในการคืนทุนใหกับผูลงทุนในระดับที่ตองการ  การศึกษาดานการเงินประกอบ
ดวย

- เงินลงทุนคงที่
- เงินลงทุนหมุนเวียนที่ตองการ
- มูลคาการขายทั้งสิ้น
- โครงสรางดานการลงทุน
- กระแสเงินสด
- ระยะเวลาคืนทุน
- ผลตอบแทนการลงทุน

2.2 การบริหารโครงการ

          การบริหารโครงการ หมายถึง การบริหารและใชเวลา วัสดุ บุคลากรหรือแรงงาน และคา
ใชจายเพื่อใหโครงการเสร็จสมบูรณอยางเปนระเบียบแบบแผน ประหยัด และเปนไปตามวัตถุ
ประสงคของเวลา คาใชจาย และผลทางดานบริการหรือเทคนิค
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 2.2.1   งานของการบริหารโครงการ

          งานของการบริหารโครงการมีดังตอไปน้ี
  
          ก.  การบริหารโดยรวมของโครงการ ประกอบดวย

-   การพัฒนาแผนของโครงการ
-   การตัดสินใจแผนพัฒนาโครงการ
-   การควบคุมการเปลี่ยนแปลงโดยรวม

ข. การบริหารขอบเขตของโครงการ ประกอบดวย
-   การเริ่มตนโครงการ
-   การวางแผนขอบเขต
-   การนิยามขอบเขต
-   การตรวจสอบขอบเขต
-   การควบคุมการเปลี่ยนแปลงขอบเขต

          ค.  การบริหารเวลาของโครงการ ประกอบดวย
-   การนิยามกิจกรรม
-   การจัดลําดับกิจกรรม
-   การประมาณเวลาของกิจกรรม
-   การพัฒนาตารางเวลา
-   การควบคุมตารางเวลา

ง.  การบริหารคาใชจายของโครงการ ประกอบดวย
-   การวางแผนทรัพยากร
-   การประมาณคาใชจาย
-   การจัดทํางบประมาณ
-   การควบคุมตนทุน

จ.  การบริหารคุณภาพของโครงการ ประกอบดวย
-   การวางแผนคุณภาพ
-   การรับประกันคุณภาพ
-   การควบคุมคุณภาพ
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ฉ.  การบริหารทรัพยากรบุคคลของโครงการ ประกอบดวย
-   การวางแผนโครงสรางองคกร
-   การจัดตั้งทีมงาน
-   พัฒนาทีมงาน

2.2.2 ขั้นตอนการบริหารโครงการ

ขั้นตอนของการบริหารโครงการ ประกอบดวย

ก. การวางแผนโครงการ  (Project Planning)

          ศึกษารายละเอียดงานตางๆ ที่ตองทํา   รวมไปถึงการระบุกิจกรรมแตละ
อยาง และทรัพยากรที่จําเปน  เพ่ือใหโครงการเสร็จสมบูรณ แลวพัฒนาแผนของการ
ดําเนินงานตามลําดับที่สามารถแสดงไดเปนรูปภาพดังเชน แผนภาพการวางแผนของ
โครงการ หรือ แผนภาพโครงขาย  แลวประมาณเวลา ซึ่งจําเปนตองอาศัยสมมติฐาน
เกี่ยวกับกําลังคนและความพรอมเก่ียวกับอุปกรณที่มีอยู  และขอสมมติฐานอ่ืน ๆ ที่อาจ
ถูกกําหนดขึ้น  การจัดกําลังคน  การเลือกคนใหเหมาะสมกับงาน  การเลือกชนิดและ
กําหนดจํานวนเครื่องจักร เครื่องมือเครื่องใช รวมถึงวัสดุที่จําเปนตองใช

                  การวางแผนโครงการดวยแผนภาพโครงขาย  (Network Diagram)  มีราย
ละเอียดดังนี้

1) กําหนดเปาหมาย
1.1)  กําหนดเปาหมาย เชน วันเริ่มตนและสิ้นสุดโครงการ งบประมาณ ผลของ

โครงการ หรือผลิตภัณฑที่คาดหวัง
1.2)  กําหนดวัตถุประสงคทางดานเวลาคราว ๆ ใหอยูภายในกําหนดเวลา
1.3)  กําหนดผูรับผิดชอบหรือแผนก ที่จําเปนตองเขารวมอยูในโครงการ

2) รางแผนของโครงการ
2.1)  กําหนดงานหรือกิจกรรมที่ตองทําเพื่อใหโครงการเสร็จ
2.2) จัดโครงสรางการจําแนกงาน  (Work Breakdown Structure ; WBS)  กอน

จะสรางรูป WBS ตองจัดกลุมของงานตามธรรมชาติของงานใหอยูภายใต
ความรับผิดชอบของแผนกกอน

2.3)  จําแนกงานตามความสัมพันธ
2.4)  กําหนดงานที่สามารถทําพรอมกันได
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3) สรางแผนภาพโครงขายของโครงการ (Network Diagram)
3.1)  วาดแผนภาพยอย  (Subdiagrams)  เพ่ือแสดงความสัมพันธของงานที่ทํา

ตามลําดับกอนหลังของแตละแผนกหรือพ้ืนที่ความรับผิดชอบแลวเขียนแสดง
ความสัมพันธของงานระหวางพื้นที่ความรับผิดชอบ (interrelationship)

3.2)  สรางรูปแผนภาพโครงขายของโครงการ  (Network Diagram)  แสดงความ
สัมพันธของกิจกรรมทั้งหมด โดยมีกฎในการเขียนโครงขายใหถูกตอง
สมบูรณเขาใจไดอยางชัดเจน ดังนี้
          กฎขอที่ 1  กอนที่งานใด ๆ จะเร่ิมตน  งานทั้งหมดที่อยูกอนหนาที่
พุงเขาสูงานดังกลาวจะตองเสร็จหมดทุกงาน
          กฎขอที่ 2  เสนลูกศรของโครงขายจะถูกใชเพ่ือแสดงทิศทางและบอก
ใหทราบถึงขั้นตอนของงานเทานั้น  ความยาวของลูกศรในโครงขายไมมี
ความหมายทางเวลาของงาน
          กฎขอที่ 3  หมายเลขของงานในโครงขายเดียวกันตองไมซ้ํากัน
          กฎขอที่ 4  งานสองงานที่เกิดขึ้นพรอมกัน มีจุดเริ่มตนเดียวกัน ยอม
มีจุดสิ้นสุดที่จุดเดียวกันไมได  ก็คืองานแตละงานจะแทนดวยเสนลูกศรเพียง
เสนเดียวเทานั้น
          กฎขอที่ 5  โครงขายใด ๆ ควรจะมีจุดของงานเริ่มตนและสิ้นสุดของ
โครงขายเพียงจุดเดียว

4) ระบุเวลาที่ใชในแตละกิจกรรมในแผนภาพ

5) ระบุคาใชจายและแรงงานหรือบุคลากรของแตละกิจกรรมในแผนภาพ

ข. การกําหนดเวลางานของโครงการ  (Scheduling)

      การจัดทํากําหนดเวลางานของโครงการดวยเทคนิคการวิเคราะหโครงขาย
(Network Analysis)  ของโครงการที่ใชกันอยางแพรหลาย ไดแก Program Evaluation
and Review Technique (PERT), และ Critical Path Method (CPM) วิธีการตางกันที่
การประมาณเวลาการทํางานของแตละงานและวัตถุประสงคการนําไปใช  ใชเทคนิค
CPM  ในการกําหนดเวลางานโครงการไดเม่ือสามารถประมาณเวลาทํางานของแตละงาน
ไดแนนอน เน่ืองจากเปนงานที่เคยทํามากอน และใชเทคนิค PERT  ในการกําหนดเวลา
งานโครงการเมื่อไมสามารถประมาณเวลาการทํางานของแตละงานไดแนนอน หรือเปน
งานที่ไมเคยทํามากอน โดยสามารถประมาณเวลาในรูปของความนาจะเปนได
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                  ในที่นี้จะขอกลาวถึงการกําหนดเวลางานโดยวิธี CPM  ซึ่งการคํานวณเพื่อ
กําหนดเวลางานโครงการ ทําไดโดยแบงการคํานวณออกเปนสองสวน คือ การคํานวณ
แบบไปขางหนา (Forward pass computations) ทําใหทราบกําหนดเวลาที่คาดวางานแต
ละงานจะเริ่มตนไดเร็วสุดและแลวเสร็จไดเร็วสุด  และการคํานวณแบบยอนกลับ
(Backward pass computation) การคํานวณในสวนนี้จะทําใหทราบกําหนดเวลาที่คาดวา
งานแตละงานจะเริ่มตนไดชาสุดและแลวเสร็จไดชาสุด  และผลที่ไดจากการคํานวณดัง
กลาว ทําใหสามารถกําหนดไดวาสายงานใดเปนสายงานวิกฤติของโครงขาย และทําให
สามารถคํานวณหาเวลายืดหยุน  (Float)  ของแตละงานในสายงานที่ไมใชสายงานวิกฤติ
ซึ่งแสดงถึงความคลองตัวของการทํางานเปนประโยชนในการตัดสินใจตอไปในดานการใช
ทรัพยากร โดยมีสัญลักษณที่ใชในการคํานวณดังนี้

i                  จุดเริ่มตนของงาน
j                  จุดแลวเสร็จของงาน
Dij                 เวลาทํางานของงาน i - j สําหรับ i ใด ๆ
EFij              เวลาเสร็จเร็วที่สุดของงาน i - j สําหรับ i ใด ๆ
LSij              เวลาเริ่มตนชาที่สุดของงาน i - j สําหรับ j ใด ๆ
ESj              เวลาเริ่มตนไดเร็วที่สุดของงานทุกงานที่มีจุดเริ่มตนที่ node j
ESi              เวลาเริ่มตนไดเร็วที่สุดของ node i ใด ๆ
LFi               เวลาเสร็จไดชาที่สุดของงานทุกงานที่มีจุดสุดสิ้นที่ node i
LFj               เวลาเสร็จไดชาที่สุดของ node j ใด ๆ
TFij              เวลายืดหยุนรวม (Total Float) ของงาน i - j
FFij              เวลายืดหยุนใหเปลา (Free Float) ของงาน i - j
IFij               เวลายืดหยุนอิสระ (Independent Float) ของงาน i - j

1) การคํานวณไปขางหนา  (Forward Pass Computations)

                การคํานวณแบบไปขางหนาเปนการกําหนดเวลาจาก node เริ่มตนไปถึง
เวลาสิ้นสุดของ node สุดทายของโครงการ  สวนของการคํานวณไปขางหนานี้มีวัตถุ
ประสงคเพ่ือจะหาเวลาเริ่มตนไดเร็วที่สุด (ESj) ของ node ทุก node ในขายงานของ
โครงการที่มีหลักเกณฑและสูตรในการคํานวณดังนี้

1.1)  เวลาเริ่มตนเร็วที่สุดของ node เริ่มตนเทากับ 0
1.2)  EFij  =  ESi + Dij

1.3)  ESj  =  Max [EFij]  ;  i = หมายเลขใด ๆ ของ node ที่มีทิศทางของ
เสนตรงลูกศรพุงเขาหา node ji
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          ดังนั้นเวลาเริ่มตนเร็วที่สุดของ node j จึงหมายถึงคาเวลาสูงสุดที่คิดจากงาน
หลาย ๆ งานที่มีจุดสิ้นสุดที่ node j เดียวกันโดยคิดเวลาเริ่มตนของโครงการ

2) การคํานวณยอนกลับ  (Backward Pass Computations)

                การคํานวณแบบยอนกลับเปนการกําหนดเวลาจาก node สุดทายกลับไป
ยังเวลาของ node เริ่มตนของโครงการ เพ่ือคํานวณหาเวลาเสร็จไดชาที่สุด (LFi) ของ
ทุก node ในขายงานของโครงการ มีหลักเกณฑในการคํานวณดังนี้

2.1)  เวลาเสร็จไดชาที่สุดของ node สุดทายจะเทากับเวลาเริ่มตนไดเร็วที่
สุดของ node สุดทาย

2.2)  LSij  =  LFj – Dij

2.3)  LFi  =  Min [LSij]  ;  j = หมายเลขใดๆ ของ node ที่มีจุดเริ่มตนของ
เสนตรงลูกศรพุงมาจาก node i

3) การพิจารณาสายงานวิกฤติ  (Critical Path)

                จากคาที่คํานวณไดทั้งหมดนํามาพิจารณาหาสายงานวิกฤติของโครงการ
ไดโดยใชกฎเกณฑ 2 ขอ ดังนี้

3.1) พิจารณาคา ES และ LF ของ node ใดๆ ถาเปน node ที่อยูในสาย
งานวิกฤติจะตองมีคา ES = LF  และ node ที่อยูในสายงานวิกฤตินั้น   
จะเรียกวา จุดยอดวิกฤติ  (Critical node)

3.2) พิจารณาผลตางของเวลาระหวางจุดยอดวิกฤติที่หัวลูกศรและทายลูก     
ศรของงาน  ตองมีคาเทากับเวลาที่ใชทํางานนั้น (Dij)  นั่นคือ              
ESj – ESi = Dij  และ  LFj – LFi  =  Dij

ถางานที่พิจารณาใดๆ ไมเปนไปตามกฎเกณฑทั้งสองขอดังกลาวขางตน แสดง
วางานนั้นไมใชงานที่อยูในสายงานวิกฤติ

4) การคํานวณหาเวลายืดหยุนของงาน  (Float)

                  เวลายืดหยุนของงาน  หมายถึงเวลาที่สามารถเลื่อนงานลาชาออกไปได
ภายในขอบเขตที่เปนไปไดโดยไมกระทบตอเวลาแลวเสร็จของโครงการ  เปนคาที่แสดง

j
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ถึงความคลองตัวของการทํางานในสายงาน  ดังนั้นงานที่ไมใชงานในสายงานวิกฤติเทา
นั้นที่จะมีเวลายืดหยุนของงาน  ซึ่งเวลายืดหยุนของงานมี 3 แบบคือ

4.1) เวลายืดหยุนรวม  (Total Float)  : TFij  คือเวลาที่ยอมใหงานลาชา
ออกไปไดโดยไมมีผลกระทบตอเวลาแลวเสร็จของโครงการ  แตถา
เวลายืดหยุนรวมของงานใดถูกใชไปหมด จะใหคาเวลายืดหยุนทุก
ประเภทของงานที่อยูถัดไปมีคาเวลายืดหยุนเปนศูนย
โดย    TFij  =  LFj – ESi – Dij

หรือ    TFij  =  LSij – ESi

หรือ    TFij  =  LFj – EFij

4.2) เวลายืดหยุนใหเปลา  (Free Float)  :  FFij  คือเวลาของงานที่
สามารถ ใหลาชาออกไปได โดยไมกระทบกับเวลาเริ่มตนเร็วสุดของ
งานแตละงานที่อยูถัดไป  คํานวณหาไดโดยเอาคาเวลาเสร็จเร็วสุด
ของ งานลบออกจากเวลาเริ่มตนเร็วสุดของงานถัดไป
นั่นคือ                     FFij  =  ESjk – EFij

4.3) เวลายืดหยุนอิสระ  (Independent Float)  :  IFij  คือเวลาของงานที่
สามารถใหลาชาออกไปได  โดยไมมีผลกระทบตองานที่อยูกอนหนา
และงานที่อยูถัดไป  คํานวณไดโดยหาผลตางของเวลาเริ่มตนเร็วสุด
ของงานกอนหนา และเวลาสิ้นสุดชาที่สุดของงานกอนหนา ลบดวย
เวลาของงาน
นั่นคือ                     IFij  =  (ESjk – LFhi) – Dij

ค. การควบคุมโครงการ  (Controlling)

             การควบคุมโครงการเปนการตรวจสอบหรือติดตามความกาวหนาโครง
การจากที่ไดกําหนดเวลางานของโครงการและปรับปรุงเวลาแลว  มีกําหนดเสร็จสิ้นโครง
การไวแลว  ในระหวางการนําแผนไปดําเนินการนั้น  ยอมมีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้น หรือ
อาจมีปญหาที่ไมคาดคิดไวเกิดขึ้น  จึงตองมีการควบคุมและติดตามผลความกาวหนาของ
โครงการ    เพ่ือนํามาเทียบกับแผนที่วางไวทั้งแผนงานและแผนงบประมาณ นําขอมูล
จริงมาวิเคราะหประสิทธิภาพ แลวแกไขปญหา  ตลอดจนตรวจสอบรายงานสถานะของ
โครงการ
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2.2.3 Microsoft Project

          ไมโครซอฟทโปรเจกตเปนโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นมาเพื่อชวยในการบริหารโครงการ ดัง
นั้นความสามารถที่เปนลักษณะเดนของโปรแกรมที่จะชวยทําใหงานบริหารโครงการเปนไป
อยางงายดายและสะดวกยิ่งขึ้น  จึงเปนเรื่องของความสามารถในการวางแผนงาน (Schedule)
และความสามารถในการคํานวณคาใชจาย (Cost)

เน่ืองจากหัวใจของการบริหารโครงการก็คือ การวางแผนงานหลาย ๆ งาน ซึ่งประกอบ
กันขึ้นมาเปนโครงการภายในระยะเวลาที่ไดกําหนดไว การคํานวณเวลาการทํางานที่ตอเนื่องกัน
ไป จากงานชิ้นหน่ึงไปสูงานอีกชิ้นหน่ึง จึงเปนเรื่องที่ยุงยากมาก หากผูบริหารโครงการจะตอง
ทํางานคํานวณเหลานั้นดวยตัวเอง ยังไมนับงานคํานวณคาใชจายที่จะเกิดขึ้นจากการทํางาน
ตาง ๆ อีกดวย

งานหลัก 2 ประการนี้ จึงเปนหนาที่สําคัญของไมโครซอฟทโปรเจกตในอันที่จะชวยลด
ภาระงานของผูบริหารโครงการไดเปนอยางดี เพียงแตผูบริหารโครงการทํางานปอนขอมูล
สําคัญตาง ๆ ใหกับไมโครซอฟทโปรเจ็กตอันไดแก ขอมูลเกี่ยวกับโครงการที่จะทํา ขอมูลเกี่ยว
กับเวลาทํางาน และเวลาไมทํางาน ขอมูลเกี่ยวกับงานที่จะตองทํา และขอมูลเกี่ยวกับทรัพยากร
ที่จะตองใชในการทํางานแตละชิ้น เพียงเทานี้ไมโครซอฟทโปรเจ็กตก็จะทําการวางแผนงานให
โดยที่เราไมตองเสียเวลาคํานวณวันเริ่ม วันจบของงานแตละชิ้นเอง ยิ่งไปกวานั้นหากทรัพยากร
มีขอมูลเกี่ยวกับคาใชจายไมโครซอฟทโปรเจกตก็จะทําการคํานวณคาใชจายของทรัพยากรที่
เกิดจากการทํางานตาง ๆ เหลานั้นใหดวยโดยอัตโนมัติ

เม่ือไมโครซอฟทโปรเจกตทําการวางแผนงานใหเปนที่เรียบรอยแลว ผูบริหารโครงการ
ยังสามารถขอดูแผนภาพของโครงการในแงมุมตาง ๆ ไดอีกหลายรูปแบบโดยจะพิจารณาจาก
หนาจอดวยการใชคําสั่งเกี่ยวกับมุมมอง (View) หรือจะพิจารณาจากรายงานที่ไมโครซอฟทโปร
เจกตจัดเตรียมไวให (Report) ก็ไดทั้งสิ้น

          นอกจากนี้ เม่ือโครงการเริ่มตนดําเนินงานจริง ๆ ผูบริหารโครงการก็ยังสามารถใชแผน
ที่ไมโครซอฟทโปรเจกตวางไวใหนี้เปนคูมือในการบริหารโครงการไดตอไปอีก โดยหากมีขอมูล
ของการดําเนินโครงการที่ผิดไปจากแผนที่เคยทําไวผูบริหารโครงการสามารถปรับปรุงขอมูล
เหลานั้นลงไปในไมโครซอฟทโปรเจกต เพ่ือใหไมโครซอฟทโปรเจกตปรับปรุงแผนการทํางาน
ใหม ซึ่งการคํานวณขอมูลตาง ๆ ใหมนี้ ไมโครซอฟทโปรเจกตสามารถทําไดดวยเวลาอันสั้น
ดวยวิธีนี้ผูบริหารโครงการจึงสามารถทราบผลของการดําเนินโครงการที่ผิดไปจากเดิมไดอยาง
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รวดเร็วทันเวลา ซึ่งจะชวยในแงของการตัดสินใจแกปญหาตาง ๆ ที่โครงการตองเผชิญไดอยาง
มีประสิทธิภาพ

จึงอาจกลาวไดวา หากผูบริหารโครงการมีไมโครซอฟทโปรเจกตเปนผูชวยในการ
ทํางานบริหารก็นาจะเชื่อถือไดวาเราจะสามารถติดตามความกาวหนาของโครงการไดอยางใกล
ชิด เพราะไมโครซอฟทโปรเจกตจะชวยนําเสนอขอมูลความจริงของโครงการใหเราได ทราบ
อยางรวดเร็วและเที่ยงตรงตลอดเวลา

2.3 การวางผังโรงงาน

          การผลิตเปนผลจากการรวมเอา คน วัสดุ เครื่องจักรและอุปกรณ อันเปนการรวมปจจัย
สําคัญเขาดวยกันโดยอยูภายใตการจัดการอยางมีระเบียบแบบแผน คนจะทํางานแปรรูปวัสดุ
โดยใชเครื่องจักรเขาชวย อาจแปรรูปโดยการเปลี่ยนแปลงรูปราง หรือ คุณสมบัติของวัสดุ หรือ
อาจเปนงานประกอบเพื่อใหไดผลิตภัณฑตามเปาหมายที่ตองการ

          ความสัมพันธพ้ืนฐานของปจจัยการผลิต 3 ประการ สามารถแสดงความสัมพันธไดเปน
7 รูปแบบ คือ

(1) วัสดุเคลื่อนที่
(2) คนงานเคลื่อนที่
(3) เครื่องจักรเคลื่อนที่
(4) วัสดุและคนงานเคลื่อนที่
(5) วัสดุและเครื่องจักรเคลื่อนที่
(6) คนงานและเครื่องจักรเคลื่อนที่
(7) คนงาน เครื่องจักร และวัสดุ เคลื่อนที่

          จากปจจัยการผลิตทั้ง 3 ประการดังกลาว อยางนอยที่สุดจะตองมีปจจัยอันใดอันหน่ึง
เคลื่อนที่ เพราะวาถาคน วัสดุ และเครื่องจักร ไมมีการเคลื่อนที่แลวการผลิตก็จะไมเกดิขึ้น

          2.3.1 หลักการพื้นฐานในการออกแบบผังโรงงาน

          ในการออกแบบผังโรงงาน สิ่งที่มุงหวังคือใหสามารถเกิดระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพ
การออกแบบผังโรงงานจึงจําเปนตองมีหลักเกณฑหรือหลักการในการออกแบบ ตอไปน้ีเปน
หลักการพื้นฐานตาง ๆ ซึ่งจะใชเปนแนวทางเพื่อที่จะสามารถบรรลุจุดมุงหวังดังกลาวได
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(1) หลักการรวมกันของระบบการผลิต
          ผังโรงงานที่ดี คือ ผังโรงงานที่จะกอใหเกิดการประสานงานระหวาง คน วัสดุ เครื่องจักร
และองคประกอบสงเสริมทางการผลิตตาง ๆ ในโรงงาน โดยมีผลทําใหเกิดการประนีประนอมใน
ระบบการผลิตที่ดีที่สุด

(2) หลักการของการเคลื่อนที่นอยที่สุด
          โดยสิ่งตาง ๆ มีสภาพเหมือนกัน ผังโรงงานที่ดีจะกอใหเกิดการเคลื่อนที่ของวัสดุภายใน
โรงงาน เปนระยะทางทั้งสิ้นนอยที่สุด

(3) หลักการไหลของวสัดุในกระบวนการผลิต
          โดยสิ่งตาง ๆ มีสภาพเหมือนกัน ผังโรงงานที่ดี คือ ผังโรงงานที่มีการจัดพื้นที่ทํางาน
ของงานแตละงานหรือกระบวนการผลิตแตละกระบวนการ ใหมีลําดับขั้นตอนการผลิต ไมวาจะ
เปนการขึ้นรูป หรือ การประกอบ สําหรับวัสดุไดเปนอยางดี

(4) หลักการของการใชพ้ืนที่ทรงลูกบาศก
          ในเชิงเศรษฐศาสตร เพ่ือใหเกิดการใชพ้ืนที่อยางมีประสิทธิภาพ ควรจะยึดหลักการใช
พ้ืนที่ทั้งทางแนวราบและแนวตั้งใหมากที่สุด

(5) หลักการของความพึงพอใจและความปลอดภัยของคนงาน
          โดยสิ่งตาง ๆ มีสภาพเหมือนกัน ผังโรงงานที่ดี คือ ผังโรงงานซึ่งกอใหเกิดความพึงพอ
ใจและความปลอดภัยจากคนงานได

(6) หลักการของความยืดหยุน
           โดยสิ่งตาง ๆ มีสภาพเหมือนกัน ผังโรงงานที่ดี คือ ผังโรงงานซึ่งมีความยืดหยุนเพียง
พอ สามารถปรับและจัดใหม โดยเพิ่มคาใชจายนอยที่สุดและสะดวกแกการเปลี่ยนแปลง

          2.3.2 หลักการอื่น ๆ สําหรับการออกแบบผังโรงงาน

          หลักการอื่น ๆ สําหรับการออกแบบผังโรงงาน ซึ่งสอดคลองกับหลักการพื้นฐานของการ
ออกแบบผังโรงงานพอสรุปไดดังนี้

(1) ใหการไหลของวัสดุเปนไปตามขั้นตอนของกระบวนการผลิต
(2) ใหคาใชจายการเคลื่อนยายวัสดุต่ําสุด
(3) ใชสถานที่ใหเกิดประโยชนแกการผลิต
(4) ลดความลาชาทางการผลิตใหเหลือนอยที่สุด
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(5) จัดสถานที่เก็บวัตถุดิบ วัสดุระหวางผลิต และผลิตภัณฑใหเพียงพอ
(6) จัดใหเกิดสมดุลทางการใชเครื่องจักร
(7) จัดใหเกิดการใชแรงงานทางตรงอยางเต็มที่ มีเวลาวางงานนอย
(8) ใหเกิดการลงทุนนอยสําหรับทรัพยสินตาง ๆ
(9) ใหเกิดความยืดหยุนในการออกแบบมากขึ้น

(10) รักษามาตรฐานทางการผลิต และคุณภาพของวัสดุ
(11) ใชการศึกษาการทํางานปรับปรุงหนวยงานผลิตได
(12) พิจารณาดานความปลอดภัยภายในโรงงาน
(13) จัดระเบียบเพ่ือใหการควบคุมโรงงานดีขึ้น
(14) จัดระบบการรักษาเครื่องจักร
(15) พิจารณากระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเปลาทางดานพลังงาน
(16) จัดระบบการกําจัดของทิ้งและของเสีย เชน น้ําเสีย อากาศเสีย ขยะ เศษ

วัสดุทางการผลิตซึ่งขายได ฯลฯ
(17) ลดสิ่งรบกวนที่เกิดขึ้นจากระบบการผลิตอ่ืน ๆ เชน เสียง ไอรอน ฝุน ฯลฯ
(18) จัดพื้นที่สําหรับการบริการใหเพียงพอ

          โดยสรุปแลว การยึดหลักการออกแบบผังโรงงานอื่น ๆ ดังกลาวประกอบกับหลักการพื้น
ฐานในการออกแบบผังโรงงาน จะชวยใหสามารถออกแบบผังโรงงานใหเปนไปอยางมีประสิทธิ
ภาพสอดคลองตามวัตถุประสงคของการออกแบบผังโรงงานดังตอไปน้ี

(1) เพ่ือพิจารณาองคประกอบตาง ๆ รวมกัน (Integration)
(2) เพ่ือการใชประโยชนทรัพยากรสูงสุด (Utilization)
(3) เพ่ือสามารถขยายโรงงานได (Expansion)
(4) เ พ่ือความยืดหยุนในการปรับเปลี่ยนผังโรงงานใหเหมาะสมยิ่งขึ้น 

(Flexibility)
(5) เพ่ือใหผังโรงงานสามารถผลิตไดมากแบบขึ้น (Versatility)
(6) เพ่ือใหการวดัแบงพ้ืนที่โรงงานใหเปนไปไดโดยปกติวิสัย (Regularity)
(7) เพ่ือใหสามารถเคลื่อนยายในระยะใกล (Closeness)
(8) เพ่ือใหเกิดความมีระเบียบเรียบรอยในโรงงาน (Orderliness)
(9) เพ่ือใหเกิดความสะดวกแกการทํางาน (Convience)

(10) เพ่ือใหเกิดความพอใจและปลอดภัยของคนงาน (Satisfaction and Safety)
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          2.3.3 การแบงชนิดของของผังโรงงาน

          ในทางปฏิบัติ โรงงานมักจะไมไดใชผังโรงงานแบบใดแบบหนึ่งแตเพียงแบบเดียว ที่พบ
เห็นทั่วไปจะเปนแบบผสม โดยอาจจะเนนหนักไปในผังโรงงานแบบใดแบบหนึ่ง ผังโรงงานแตละ
แบบจะเหมาะสมกับสภาพการผลิตที่ตางกัน ขึ้นอยูกับผลิตภัณฑ จํานวนที่ผลิต อัตราการ
เปลี่ยนแปลงของแบบผลิตภัณฑ และลักษณะของพนักงาน เปนตน ชนิดของผังโรงงานโดยทั่ว
ไปแบงออกเปน 3 ชนิด คือ

(1) ผังแบบผลิตภัณฑ

          การวางผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ เปนการจดัเครื่องจักร คน หรือหนวยผลิตวางเรียง
ตามลําดับขั้นตอนในการผลิตสินคาชนิดนั้น กระบวนการผลิตใดเริ่มตนกอน เราก็จะวางหนวย
ผลิตหรือเครื่องจักรประเภทนั้นไวกอน กระบวนการผลิตถัดไปเปนอยางไร ก็จะวางหนวยผลิต
หรือเครื่องจักรประเภทนั้นถัดไป จนกระทั่งผลิตภัณฑเสร็จเรียบรอย ดังนั้น ในบริเวณหนึ่งจะมี
การผลิตสินคาเพียงอยางเดียว ในโรงงานที่ผลิตสินคาหลายประเภท จะมีบริเวณหลายแหง
สําหรับผลิตสินคาเหลานั้น เครื่องกลึงที่ใชผลิตสินคาที่หนึ่ง อาจจะตั้งแยกหางจากเครื่องกลึงที่
ใชผลิตสินคาชนิดที่สอง

          ในการออกแบบโรงงานนั้น ผูออกแบบจะตองคํานวณหาจํานวนเครื่องจักรที่จําเปน
สําหรับกําลังการผลิตที่กําหนดไว การรูจํานวนเครื่องจักรจะทําใหรูจํานวนพื้นที่ของโรงงาน
เพราะขนาดของเครื่องจักรและบริเวณปฏิบัติงานรอบเครื่องจักรเปนขอมูลที่กําหนดตามมา ขอ
มูลที่จําเปนในการคํานวณเครื่องจักรสําหรับผงัโรงงานแบบผลิตภัณฑมีดังนี้ คือ ยอดขาย
จํานวนชั่วโมงทํางาน ประสิทธิภาพของโรงงานหรือหนวยงาน จํานวนกระบวนการของสายการ
ผลิต เวลามาตรฐานของแตละกระบวนการผลิต จากขอมูลที่ได เราจะคํานวณจํานวนเครื่องจักร
ที่จําเปนไดดังนี้

1. คํานวณอัตราการผลิตของผลิตภัณฑที่ไดคุณภาพ Pf

                    Pf     =         ยอดขาย
                                 จํานวนชั่วโมงทํางาน

2. คํานวณจํานวนชิ้นที่จะผลิตในแตละกระบวนการผลิตหรือแตละขั้นตอน (Pn,s) โดย
เริ่มจากกระบวนการสุดทายยอนกลับขึ้นไปหากระบวนการผลิตแรก โดยพิจารณาอัตราของเสีย
(Scrap)
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                               Pn,s   =             Pn,g

                                               ( 1 – Scrap )

Pn,s   =   อัตราการผลิตเม่ือพิจารณาอัตราของเสียที่กระบวนการที่ n
Pn,g   =   อัตราการผลิตของชิ้นงานที่ไดคุณภาพที่กระบวนการที่ n

3. คํานวณอัตราการผลิตในแตละกระบวนการผลิตโดยพิจารณาประสิทธิภาพของงาน
ขั้นตอนนั้น
                             Pn,e   =               Pn,s

                                                     e

Pn,e      =   อัตราการผลิตเม่ือพิจารณาประสิทธิภาพที่กระบวนการที่ n
e       =   ประสิทธิภาพ

4. คํานวณจํานวนเครื่องจักรที่จําเปนสําหรับงานแตละกระบวนการผลิต

                             Nn    =    Pn,e  x  Tij
Nn     =    จํานวนเครื่องจักรที่กระบวนการผลิตที่ n
Tij     =    เวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตที่ n

(2) ผังแบบกระบวนการผลิต

          การวางผังโรงงานแบบกระบวนการผลิต เปนการจัดเครื่องจักรหรือหนวยผลิตที่มี
ลักษณะอยางเดียวกันใหอยูบริเวณเดียวกัน เชน แผนกเครื่องกลึง จะมีเครื่องกลึงตาง ๆ รวมอยู
ในบริเวณเดียวกัน สินคาไมวาจะเปนชนิดใด ถาตองกลึงก็จะถูกสงมายังแผนกนี้ การวางผังโรง
งานแบบกระบวนการผลิตจะทําใหโรงงานแบงออกเปนแผนกตาง ๆ

(3) ผังแบบที่ตั้งคงที่ของงาน

         การวางผังโรงงานแบบที่ตั้งคงที่ของงาน เปนการจัดใหวัสดุหรือชิ้นสวนที่มีขนาดใหญ
หรือ มีน้ําหนักมากตั้งอยูกับที่ โดยที่คน เครื่องจักรและชิ้นสวนอ่ืน ๆ ถูกนําเขามาทําการผลิต
บริเวณที่กําหนดไว เครื่องจักรและ / หรือเครื่องมือที่ใชมักมีขนาดเล็กทําใหเครื่องเลื่อนยายได
สะดวกกวาชิ้นสวนหลักของผลิตภัณฑ ตัวอยางของการวางผังแบบน้ี ไดแกการตอเรือเดินสมุทร
การประกอบเครื่องบินโดยสาร และการประกอบเครื่องกลึง เปนตน บางกรณีโรงงานอาจจะใชผัง
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โรงงานแบบที่ตั้งคงที่ของงานในการผลิตหรือประกอบสินคาขนาดเล็กที่มีชิ้นสวนนอย ขั้นตอน
การประกอบไมซับซอน เครื่องมือมีขนาดเล็กและน้ําหนักเบา

          2.3.4 ความเหมาะสมในการใชผังโรงงานแตละแบบ

          ผังโรงงานแตละแบบจะเหมาะสมกับสภาพการผลิตที่ตางกัน ขึ้นอยูกับผลิตภัณฑ
จํานวนที่ผลิต ซึ่งชนิดของผลิตภัณฑและปริมาณการผลิตเปนองคประกอบสําคัญ สําหรับการ
พิจารณาเลือกผังโรงงานแตละแบบ ซึ่งยังผลถึงตนทุนการผลิต ซึ่งตนทุนสําหรับผังโรงงานแตละ
ชนิดไมเทากัน จุดคุมทุนของการวางผังโรงงานแตละชนิดก็ไมไดอยูที่จุดเดียวกัน

          ปจจุบันโรงงานตาง ๆ ไดพยายามจัดผังโรงงานใหดีที่สุด โดยนําสวนที่ดีของแตละรูป
แบบมาประยุกตใชใหเหมาะสมกับงานแตละประเภท และปริมาณตาง ๆ ทั้งนี้ขึ้นอยูกับธรรม
ชาติของผลิตภัณฑ ปริมาณ และการผลิตของอุตสาหกรรมนั้น ๆ บางครั้งอาจพบวาโรงงานหนึ่ง
ๆ อาจมีการวางผังโรงงานทั้ง 3 ประเภทก็ได อยางไรก็ตาม การตดัสินใจเลือกการวางแผนผัง
โรงงานจําเปนตองสอดคลองกับโรงงานชนิดนั้น

2.4 งานวิจัยที่เก่ียวของ

เพียงใจ  พานิชกุล , 2534
          จากงานวิจัยเร่ืองการวางแผนการบริหารโครงการตั้งโรงงานเตาหลอมอารกเพื่อผลิต
เหล็กเสนในประเทศไทยโดยการวิเคราะหโครงขาย กลาวถึงการวางแผนการบริหารโครงการตั้ง
โรงงานเตาหลอมอารกเพื่อผลิตเหล็กเสนในประเทศไทยโดยใชวิธีวิถีวิกฤติ  เปนการวางแผน
การดําเนินงานซึ่งประกอบดวย  การระบุรายละเอียดของงาน และการจัดทํากําหนดเวลางาน
ของโครงการ ผลการวิจัยที่ไดจะทําใหทราบรายละเอียดของงานที่จะตองดําเนินการ บุคลากรที่
ตองรับผิดชอบงาน เวลาที่ตองใชสําหรบัแตละงาน ทําใหทราบความสัมพันธและลําดับขั้นตอน
ของงานที่จะทําใหสามารถดําเนินโครงการเสร็จเร็วที่สุด เพ่ือเตรียมพรอมในการดําเนินการ การ
กํากับดูแล และการควบคุมโครงการใหบรรลุตามเปาหมายทั้งดานคุณภาพและเวลา

จิตตอาภา  รัตนวราหะ , 2537
         จากการวิจัยเรื่องการบริหารโครงการสําหรับตั้งโรงงานผลิตชุดเบรกรถยนต กลาวถึงการ
วางแผนการบริหารโครงการสําหรับตั้งโรงงานผลิตขุดเบรกรถยนต  ซึ่งประกอบดวยการวาง
แผนโครงการ การประมาณเวลา การจัดตารางเวลา การจัดทํางบการเงิน การจัดสรรทรพัยากร
และการควบคุมโครงการ โดยมีขั้นตอนในการดําเนินงานโครงการ 3 ขั้น ไดแก
                    1. การระบุรายละเอียดของโครงการ
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2. การจัดทํางบประมาณและ
3. การจัดทํากําหนดเวลาของโครงการโดยใชเทคนิคการวิเคราะหโครงขายตาม

แบบโปรแกรมสําเร็จรูป Harvard Project Manager

สมพล  รัตนาภิบาล , 2537
ทําการศึกษาวิจัยเร่ืองการบริหารโครงการสําหรับตั้งโรงงานผลิตผลิตภัณฑไพโรเทคนิค

โดยมีการบริหารงานในระยะกอนการดําเนินงานเปนแบบโครงการโดยสมบูรณ  ประกอบดวย
บุคลากรดังนี้คือ  ผูอํานวยการโครงการ  ฝายการเงิน ฝายจัดซื้อ ฝายวิศวกรรมและประมาณ
การเงินลงทุนของโครงการ  มีขั้นตอนการวางแผนโครงการดังนี้
                    1. ระบุรายละเอยีดของโครงการ

         2. จัดทํางบประมาณ
         3. จัดทํากําหนดเวลาของโครงการ

          แสดงผลการศึกษาการบริหารโครงการโดยใชแผนภูมิแกนต  สรุปผลการวิจัยตามแผน
งาน  (Job Planning)  กําลังคน (Man Planning)   แผนเวลา (Time Planning)  และแผนการ
เงิน (Budget Planning)

ภิญโญ  สุโนภักดิ์ , 2538
          ทําการวิจัยเรื่องการวางแผนและควบคุมการบริหารโครงการสําหรับการตั้งโรงงานผลิต
แทงเหล็กดึงเย็น  ประกอบดวยขั้นตอนในการดําเนินงานโครงการ 3 ขั้นไดแก

         1. การระบุรายละเอียดของโครงการ
   2. การจัดทํางบประมาณ

3. การจัดทํากําหนดเวลาของโครงการ  โดยใชเทคนิคการวิเคราะหโครงขาย มี
โปรแกรมสําเร็จรูป Harvard Project Manager เปนเครื่องมือ

วันเพ็ญ  ศิริศักดิ์สมบูรณ , 2542
          จากงานวิจัยเรื่องการจัดการโครงการขยายกําลังการผลิตตูเย็นพาณิชย  โดยศึกษาถึง
วัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบที่ตองการใชในการผลิต   ศึกษากระบวนการผลิตตูเย็น และเครื่อง
จักรอุปกรณที่ตองการใช  ซึ่งไดใชวิธีจัดการผลิตใหเปนแบบตอเนื่อง อาศัยวิธีจัดสมดุลสายการ
ผลิต กําหนดความตองการดานเครื่องจักรอุปกรณ ดานแรงงาน การจัดสรรพื้นที่ภายในอาคาร
ของโรงงาน จัดผังโรงงาน ตลอดจนการวางแผนการบริหารโครงการซึ่งประกอบดวย การระบุ
รายละเอียดของโครงการ  การจัดทํากําหนดเวลา  และการจัดทํางบประมาณ  โดยไดนําวิธีสาย
งานวิกฤต (Critical Part Method : CPM) มาใชในการวิเคราะหโครงขาย ประกอบกับการใช
โปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Project มาชวยในการคํานวณ
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จิริวรรณ  โคสกานัน , 2542
          จากงานวิจัยเร่ืองการบริหารโครงการเพื่อการวางแผนขยายการผลิตในอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส โดยศึกษาปญหาและเสนอแนวทางของการขยายกําลังการผลิตของ
โรงงานตัวอยางซึ่งเปนอาคาร 6 ชั้น สถานที่ผลิตไมเปนพ้ืนราบเดียวกันทําใหมีปญหาในการจัด
วางเครื่องจักร ขณะเดียวกันโรงงานตัวอยางขาดกระบวนการวางแผนในการขยายที่ดี มีผลทํา
ใหสูญเสียโอกาสทางการผลิต งานวิจัยนี้ใชการขยายกําลังการผลิต auto led เปนกรณีศึกษา
โครงการจะสําเร็จไดตองอาศัยการศึกษากระบวนการผลิต การกําหนดเครื่องจักรอุปกรณที่
ตองการใช การวางผังโรงงานโดยจัดผังโรงงานแบบผสมผสานของระบบการผลิตเดิมและสวน
ของเครื่องจักรที่จะยายเขามา แผนการดําเนินการขยายกําลังการผลิตดวยเทคนิคการบริหาร
โครงการ     



บทที่ 3

การศึกษาการผลิตของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน

          การผลิตคือการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบมาเปนสินคาและบริการ โดยมี เงิน คน เครื่องจักร
วัตถุดิบ อาคาร สถานที่ พลังงาน เทคโนโลยี เปนปจจัยการผลิต (Input) นํามาแปรสภาพโดย
ผานกระบวนการผลิต (Process) เพ่ือใหไดผลผลิต (Output) ที่อยูในรูปของสินคา (Product)
หรือบริการ (Service) เพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคา

          ในบทนี้จึงกลาวถึงขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับผลิตภัณฑ Thermal Fuse ขอมูลดานวัตถุดิบ
และการจัดหาแหลงวัตถุดิบที่ใชในการผลิต ลักษณะการผลิต กระบวนการผลิต เครื่องจักรและ
อุปกรณที่ใชในการผลิต ตลอดจนการจัดวางผังโรงงานของโรงงานตัวอยาง เพ่ือสามารถ
วิเคราะหหาแนวทางในการขยายกําลังการผลิตของโรงงานตัวอยางนี้ไดในบทตอไป

3.1 ผลิตภัณฑและคุณลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ

           ผลิตภัณฑ Thermal Fuse เปนอุปกรณชวยปองกันการเกิดไฟไหมของเครื่องใชไฟฟา
ภายในบาน และเครื่องใชไฟฟาในงานอุตสาหกรรม ดวยการตัดวงจรไฟฟาทันทีเม่ืออุณหภูมิสูง
ขึ้นเกินระดับปกติ โดยมีความไวตออุณหภูมิที่เพ่ิมขึ้นและมีความเชื่อถือไดสูง Thermal Fuse
จะถูกติดตั้งในอุปกรณตําแหนงที่มีการเพิ่มขึ้นของความรอนหรือตองการจํากัดระดับของ
อุณหภูมิ โดยมีคุณลักษณะดังนี้

          ก. คุณลักษณะทางกายภาพ

              ผลิตภัณฑ Thermal Fuse ดังรูปที่ 3.1 มีขนาดความยาวโดยรวม 66 มิลลิเมตร โดย
มีขนาดตัวเปนลักษณะทรงกระบอก เสนผาศูนยกลาง 4.2 มิลลิเมตร ยาว 11 มิลลิเมตร   และมี
ขาขนาดเสนผาศูนยกลาง 1.0 มิลลิเมตร ยื่นออกไปจากตัวทั้งสองดาน  ดานหนึ่งยาว 20
มิลลิเมตร อีกดานหนึ่งยาว 35 มิลลิเมตร
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รูปที่ 3.1  ขนาดของผลิตภัณฑ Thermal Fuse

           ข. คุณลักษณะทางไฟฟา

               คุณลักษณะทางไฟฟาประกอบดวย
- Rated current 10 Amps. (AC)
- Rated voltage 250 V. (AC)

           ค. คุณลักษณะทางการใชงาน

               ลักษณะการใชงานพอสรุปไดดังนี้
- ใชติดตั้งในเครื่องใชไฟฟาหลายชนิด เชน เครื่องทําความรอน เตารีด เครื่อง

เปาผม หมอหุงขาว มอเตอรตาง ๆ และอ่ืน ๆ
- มีใหเลือกหลายชนิด ที่ระดับอุณหภูมิตั้งแต 73 ถึง 240 องศาเซลเซียส
- ขนาดกระทัดรัด ทนทาน และมีความเชื่อถือไดสูง
- ทํางานแบบ one-shot operation เม่ือวงจรไฟฟาถูกตัดแลวจะไมสามารถตอวง

จรไดอีกนอกจากเปลี่ยน Thermal Fuse ตัวใหม

3.2 วัตถุดิบและการจัดหาแหลงวัตถุดิบ

          วัตถุดิบที่ใชในการผลิต Thermal Fuse เปนวัตถุดิบนําเขาจากตางประเทศทั้งหมด โดย
มีวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบหลักดังนี้

66

20 11 35

φ 
1.0

φ 
4.2

φ 
1.0
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- Lead-B ทําจากทองแดงเคลือบดวยดีบุก
- Case ทําจากทองเหลืองเคลือบดวยเงิน
- Thermal pellet เปนสารอินทรีย (Organic material)
- Disk เปนแผนทองแดง
- Spring-B ทําจาก stainless
- Star contact เปนโลหะผสมเงิน (Silver alloy)
- Spring-A ทําจาก stainless
- Lead-A ทําจากทองแดงเคลือบดวยเงิน
- Ceramic bushing เปนเชรามิค
- Epoxy resin และ Catalyst
- Insulation tube เปนเชรามิค
- Marking ink เปนหมึกสําหรับพิมพขอความบนตัวชิ้นงาน

3.3 ลักษณะการผลิต

          การผลิต Thermal Fuse ของโรงงานตัวอยางมีลักษณะการผลิตแบบตอเนื่องเปนการ
ผลิตจํานวนมาก ๆ และคอนขางสม่ําเสมอไมคอยมีการแปรผันมากนัก เครื่องจักรที่ใชสวนมาก
เปนชนิดพิเศษเพื่อผลิตภัณฑเฉพาะอยาง ตําแหนงของการทํางานตาง ๆ สวนใหญจะถูก
กําหนดแนนอนตามลําดับขั้น เปนแบบสายการผลิต (Production Line) ซึ่งในสายงานการผลิต
จะแบงออกเปนจุดทํางาน หรือสถานีทํางาน (Work Station) หลาย ๆ สถานีตอเนื่องกันไป โดย
มีลักษณะการผลิตดังตอไปน้ี

1. ปริมาณการผลิตขึ้นอยูกับความตองการของลูกคา มีคําสั่งซื้อตอเนื่องระยะยาว
2. ชนิดตาง ๆ ของเทอรมอลฟวสใชวัตถุดิบเหมือนกัน แตจะแตกตางกันที่ Thermal

pellet ซึ่งจะทําใหตัดวงจรที่อุณหภูมิตาง ๆ กัน
3. การผลิตจะใชเครื่องจักรเปนหลัก โดยจะใชแรงงานคนในการเรียงวัตถุดิบลงในจิ๊ก

หรือแมกกาซีนตาง ๆ แลวนําไปวางในเครื่องจักร เครื่องจักรจะทําการตอก ขึ้นรูป
หรือทํางานตาง ๆ  แตจะมีบางขั้นตอนที่ใชแรงงานคนเชนขั้นตอน Assembly

4. เครื่องจักรที่ใชมีทั้งแบบอัตโนมัติ และแบบกึ่งอัตโนมัติ
5. การขนยายผลิตภัณฑจะใชรถเข็น และรถ Dolly เปนอุปกรณขนถายหลัก
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3.4 กระบวนการผลิต

          การผลิต Thermal Fuse เปนลักษณะของสายการผลิตแบบตอเนื่อง โดยมีแผนผัง
กระบวนการผลิตโดยสังเขปดังรูปที่ 3.2 ซึ่งมีขั้นตอนตาง ๆ ดังนี้

ก. ขั้นตอน Lead-B caulking
ขั้นตอนนี้เปนการตอกอัด Lead-B ใหติดกับ Case

ข. ขั้นตอน Assembly
              ขั้นตอนนี้เปนการประกอบชิ้นสวนตาง ๆ ลงในงานที่ผานจากขั้นตอน Lead-B
caulking  โดยใส Thermal pellet , Disk , Spring-B , Disk , Star contact และ Spring-A ตาม
ลําดับ

ค. ขั้นตอน Lead-A forming
ขั้นตอนนี้เปนการประกอบ Lead-A กับ Ceramic bushing และขึ้นรูป Lead-A

ง. ขั้นตอน Case caulking
              ขั้นตอนนี้เปนการนํางานที่ผานจากขั้นตอน Assembly ประกอบกับงานที่ผานจาก
ขั้นตอน Lead-A forming  แลวอัดชิ้นสวนตาง ๆ เขาไปในตัว Case และขึ้นรูปงุมปลาย Case

จ. ขั้นตอน Resin sealing
              ขั้นตอนนี้เปนการผสม Epoxy resin กับ Catalyst แลวฉีดเคลือบไปบนงานที่ผาน
จากขั้นตอน Case caulking ดาน Lead-A  จากนั้นใส Insulation tube ลงไปและกดใหจมลงไป
ใน Epoxy resin พอประมาณ

ฉ. ขั้นตอน Hardening
ขั้นตอนนี้จะปลอยให Epoxy resin แข็งตัวในอุณหภูมิหอง เปนเวลา 8 ชั่วโมง

ช. ขั้นตอน Marking
              ขั้นตอนนี้เปนการพิมพขอความลงบนชิ้นงาน

ซ. ขั้นตอน Internal resistance check
ขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบความตานทานไฟฟาภายในตัวชิ้นงานทุกตัว
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ฌ. ขั้นตอน Appearance check
              ขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบลักษณะภายนอกดวยสายตาของชิ้นงานทุกตัว เชน การ
ตรวจสอบขอความที่พิมพบนตัวชิ้นงาน เรซ่ินเปรอะเปอนบนผิวชิ้นงาน เปนตน

ญ. ขั้นตอน Counting and packing
              ขั้นตอนนี้เปนการชั่งชิ้นงานครั้งละ 200 ตัว แลวบรรจุลงถุงพลาสติกใส หลังจากนั้น
ทําการติด Label

ฎ. ขั้นตอน Final inspection
              ขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบแบบสุมตามมาตรฐาน ANSI Z1.4 โดยมีหัวขอการตรวจ
สอบเชน โครงสราง ขนาด ขอความที่พิมพบนตวัชิ้นงาน ความตานทานภายใน อุณหภูมิที่ตัดวง
จร จํานวนชิ้นงานตอถุง   ขอความบน Label   เปนตน

ฏ. ขั้นตอน Packing
 ขั้นตอนนี้เปนการบรรจุงานลงกลองเพ่ือรอจัดสงใหลูกคาตอไป
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                                                    Lead-B       Case                Lead-A    Ceramic bushing

Thermal                                  Star                         Lead-B caulking
 Pellet    Disk   Spring-B  Disk    contact   Spring-A
                                                                                                                Lead-A forming

                                                                           Assembly (ประกอบ)

                             Epoxy resin    Catalyst                Case caulking (งุมปลายเคส)

                                                                           Resin sealing (ฉีดเรซิ่น)
                                          Insulation tube

                                                                           Insulation tube assembly (ใสอินซูเลชั่นทิวป)

                                             Marking ink               Hardening (รอใหเรซิ่นแข็งตัว)

                                                                            Marking (พิมพขอความ)

                                                                            Internal resistance check

                                                                            Appearance check

                                                                            Counting & packing (ชั่งนับและบรรจุชิ้นงาน)

                                                                             Final inspection (ตรวจสอบขั้นสุดทาย)

                                                                             Packing (บรรจุลงกลอง)

                                                                             Warehouse (เก็บไวในหองเก็บสินคา)

รูปที่ 3.2  แผนผังกระบวนการผลิต Thermal Fuse โดยสังเขป

(ตอก ลีด-บี)

(ขึ้นรูป ลีด-เอ)

(ตรวจสอบความตานทานภายใน)

(ตรวจสอบดวยสายตา)
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3.5 เคร่ืองจักรและอุปกรณที่ใชในการผลิต

          รายการเครื่องจักรและอุปกรณที่ใชสําหรับผลิต Thermal Fuse ประกอบดวยเครื่องจักร
หลักที่ใชในการผลิต เครื่องจักรเตรียมวัตถุดิบและสารเคมี อุปกรณที่ใชในการทดสอบ เครื่องมือ
เครื่องใช และอุปกรณขนถาย

ก.  เครื่องจักรหลักที่ใชในการผลิต

                  เครื่องตอกลีด-บี (Lead-B caulking machine)
                  เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ (Lead-A forming machine)
                  เครื่องงุมปลายเคส (Case caulking machine)
                  เครื่องหยอดเรซิ่น (Resin spread machine)
                  เครื่องพิมพขอความ (Marking machine)
                  เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน (Internal resistance check m/c)

ข.  เคร่ืองจักรเตรียมวัตถุดิบและสารเคมี

                  เครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง (Ceramic bushing arrangement machine)
                  เครื่องเรียงสปริง-เอ (Spring-A arrangement machine)
                  ตูอุน Epoxy resin
                  เครื่องดูดสุญญากาศ (Vacuum shaker)
                  เครื่องชั่งวัดน้ําหนักสารเคมี
                  เครื่องผสมเรซิ่น (Resin mixer)
                  เครื่องเรียงอินซูเลชั่นทิวป (Insulation tube arrangement machine)
                  เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน (Counting scale)                  
                  เครื่องซีลปดบรรจุถุง (Sealing machine)              
                  เครื่องพิมพ Label
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ค.  อุปกรณที่ใชในการทดสอบ

                  เครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร (Opening temperature tester)
                  อุปกรณวัดความตานทานภายใน  (Resistance measuring tester)
                  Super megaohm meter
                  Withstand voltage tester
                  Vernier caliper
                  Micrometer

ง.  เครื่องมือเครื่องใช

                  จ๊ิกใสลีด-บี (Lead-B insertion jig)
                  จ๊ิกเรียงลีด-บี (Lead-B arrangement jig)                           
                  จ๊ิกยายลีด-บี (Lead-B transfer jig)                            
                  จ๊ิกเรียงเคส (Case arrangement jig)                               
                  ถาดงาน (Case setting jig)
                  เครื่องสั่น (Electric vibrator)
                  ปมสุญญากาศ (Vacuum pump)                                               
                  จ๊ิกเรียงเทอรมอลเพลเล็ต (Pellet arrangement jig)                        
                  แมกกาซีนเรียงดิส (Disk arrangement magazine)                    
                  จ๊ิกดูดชิ้นงาน (Assembly jig)                                 
                  จ๊ิกแยกชิ้นงาน (Vacuum box)                    
                  จ๊ิกเรียงสปริง-บี (Spring-B arrangement jig)                    
                  แมกกาซีนเรียงสตารคอนแทค (Star contact arrangement magazine)
                  จ๊ิกสุญญากาศ (Star contact arrangement jig)             
                  แมกกาซีนเรียงสปริง-เอ (Spring-A arrangement magazine)            
                  จ๊ิกใสสปริง-เอ (Spring-A assembly jig)
                  แมกกาซีนเรียงเซรามิคบุชชิ่ง (Ceramic bushing arrangement magazine)
                  จ๊ิกใสลีด-เอ (Lead-A insertion jig)                                                                       
                  จ๊ิกเรียงลีด-เอ (Lead-A arrangement jig)                                       
                  จ๊ิกยายลีด-เอ (Lead-A transfer jig)                                              
                  จ๊ิกยายลีด-เอฟอรมม่ิง (Lead-A forming transfer jig)                          
                  แผนเสริม (Thickness plate)                                                      
                  แผนกํากับ                                                                         
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                  Upper die
                  Lower die                                                                                            
                  แมกกาซีนเรียงอินซูเลชั่นทิวป (Insulation tube arrangement magazine)
                  จ๊ิกประกอบอินซูเลชั่นทิวป (Insulation tube assembly jig)                                
                  จ๊ิกกดอินซูเลชั่นทิวป (Insulation tube press jig)       
                  กาซไนโตรเจน
                  คอมพิวเตอร
                  และเครื่องมือเครื่องใชอ่ืน ๆ เชน Tweezers , Syringe , Needle , โตะ , ถุงมือ
ฯลฯ

จ.  อุปกรณขนถาย

                  SF Magazine
                  รถเข็น
                  กลองพลาสติก
                  รถ Dolly
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3.6 กําลังการผลิต Thermal Fuse ในปจจุบัน

          กระบวนการผลิต Thermal Fuse จะใชเครื่องจักรเปนหลัก โดยจะใชแรงงานคนในการ
เรียงวัตถุดิบลงในจิ๊กหรือแมกกาซีนตาง ๆ แลวนําไปวางในเครื่องจักร เครื่องจักรจะทําการตอก
ขึ้นรูป หรือทํางานตาง ๆ โดยอัตโนมัติ   ขั้นตอนที่ใชเครื่องจักรเปนหลักไดแก ขั้นตอน Lead-B
caulking , Lead-A forming , Case caulking , Resin sealing , Marking และ Internal
resistance check    สวนขั้นตอน Assembly , Appearance check , Counting and packing ,
Final inspection และ Packing นั้นจะใชแรงงานคนเปนหลัก    สวนอีกขั้นตอนหนึ่งคือขั้นตอน
Hardening นั้นเปนการปลอยใหเรซ่ินแข็งตัวในอุณหภูมิหองโดยใชเวลา 8 ชั่วโมง  โดยมีขอมูล
กําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตดังแสดงในตารางที่ 3.1

             ตารางที่ 3.1  ขอมูลกําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต Thermal Fuse

เครื่องจักร จํานวน
สายการผลิตยอย
เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
เครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง

สายการผลิตสวนตน
เครื่องตอกลีด-บี
เครื่องเรียงสปริง-เอ
เครื่องงุมปลายเคส

สายการผลิตสวนทาย
เครื่องหยอดเรซิ่น
เครื่องพิมพขอความ
เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน
เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน
เครื่องซีลปดบรรจุถุง

สายการทดสอบ
เครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร

3
3

7
1
2

3
5
6
1
1

2



35

3.7 การวางผังโรงงานปจจุบัน

          โรงงานตัวอยางมีพ้ืนที่ทั้งหมดประมาณ 50,000 ตารางเมตร  เปนพ้ืนที่อาคารประมาณ
24,000 ตารางเมตร  โดยพื้นที่สวนใหญผลิตผลิตภัณฑ Tantalum Chip Capacitor  มีพ้ืนที่ใน
การผลิต Thermal Fuse ซึ่งเปนหองขนาดประมาณ 1,030 ตารางเมตร  มีรายละเอียดของการ
ใชพ้ืนที่ดังนี้

1. พ้ืนที่ทําการผลิต มีขนาด 21.5 เมตร x 30.8 เมตร  คิดเปนพ้ืนที่ 662.2 ตาราง
เมตร  ไดแก

- พ้ืนที่สายการผลิตยอยและสายการผลิตสวนตน ประกอบดวย เครื่องขึ้นรูป
ลีด-เอ เครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง เครื่องตอกลีด-บี เครื่องเรียงสปริง-เอ
เครื่องงุมปลายเคส และขั้นตอน Assembly คิดเปนพ้ืนที่ประมาณ 322 ตา
รางเมตร

- พ้ืนที่สายการผลิตสวนทาย ประกอบดวย พ้ืนที่เตรียมสารเคมี เครื่องหยอด
เรซ่ิน เครื่องพิมพขอความ เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน เครื่องชั่ง
นับจํานวนชิ้นงาน เครื่องซีลปดบรรจุถุง และขั้นตอน Appearance check
คิดเปนพ้ืนที่ประมาณ 340 ตารางเมตร

2. พ้ืนที่สํานักงาน (Office Area) มีขนาด 8 เมตร x 6.5 เมตร  คิดเปนพ้ืนที่ 52 ตา
รางเมตร

3. พ้ืนที่หองสวมใสชุดปองกันฝุนละออง (I/L Room) มีขนาด 4.4 เมตร x 6.5 เมตร
คิดเปนพ้ืนที่ 28.6 ตารางเมตร

4. พ้ืนที่หองรอใหเรซ่ินแข็งตัว (Drying Process Room) มีขนาด 8.8 เมตร x 6.5
เมตร  คิดเปนพ้ืนที่ 57.2 ตารางเมตร

5. พ้ืนที่หองลางทําความสะอาด (Cleaning Room) มีขนาด 3.6 เมตร x 6.5 เมตร
คิดเปนพ้ืนที่ 23.4 ตารางเมตร

6. พ้ืนที่หองน้ําชายและหญิง (Toilet) มีขนาด 6 เมตร x 6.5 เมตร  คิดเปนพ้ืนที่ 39
ตารางเมตร

7. พ้ืนที่หองจัดเก็บวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูป (Parts Storage) มีขนาด 14.3 เมตร x
5.4 เมตร  คิดเปนพ้ืนที่ 77.22 ตารางเมตร

8. พ้ืนที่หองซอมบํารุง (Maintenance Room) มีขนาด 5.5 เมตร x 5.4 เมตร  คิดเปน
พ้ืนที่ 29.7 ตารางเมตร

9. พ้ืนที่หองทดสอบอุณหภูมิตัดวงจร (Opening Temperature) ซึ่งเปนพ้ืนที่สายการ
ทดสอบ มีขนาด 5.5 เมตร x 5.4 เมตร  คิดเปนพ้ืนที่ 29.7 ตารางเมตร
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10. พ้ืนที่หองประชุม (Meeting Room) มีขนาด 5.5 เมตร x 5.4 เมตร  คิดเปนพ้ืนที่
29.7 ตารางเมตร

พ้ืนที่ทั้งหมดและการจัดวางผังโรงงานผลิต Thermal Fuse ในปจจุบันแสดงดังรูปที่ 3.3
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รูปที่ 3.3 ผังโรงงานผลิต Thermal Fuse ในปจจุบัน
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บทที่ 4

การวิเคราะหการขยายกําลังการผลิต

          สิ่งที่จําเปนในการขยายกําลังการผลิตคือปจจัยการผลิตไดแก วัตถุดิบ เครื่องจักร แรง
งาน พ้ืนที่ และสิ่งอํานวยความสะดวกตาง ๆ จากความตองการ Thermal Fuse ของลูกคาใน
ปริมาณ 17,000,000 ตัว/เดือน เทากับ 17,000,000/22 = 772,728 ตัว/วัน ขณะที่กําลังการผลิต
ในปจจุบันอยูที่ประมาณ 12,000,000 ถึง 13,000,000 ตัว/เดือน ทางโรงงานจึงตองเตรียมแผน
การขยายกําลังการผลิตโดยนําขอมูลจากบทที่แลวมาเปนแนวทางในการวิเคราะห

           ในบทนี้จะกลาวถึงแนวทางในการขยายกําลังการผลิต การกําหนดกระบวนการผลิต
การเตรียมปจจัยดานการผลิตตาง ๆ ใหเพียงพอตอความตองการ ความตองการดานวัตถุดิบ
ความตองการดานเครื่องจักร ความตองการดานแรงงาน รวมไปถึงการพิจารณาอุปกรณขนยาย
วัสดุ  นอกจากนี้ยังตองวิเคราะหการจัดวางผังโรงงานปจจุบันวามีพ้ืนที่เพียงพอตอการขยาย
กําลังการผลิตหรือไม  โดยพิจารณาขนาดพื้นที่การผลิต พ้ืนที่จัดเก็บวัตถุดิบ พื้นที่จัดเก็บสินคา
สําเร็จรูป พ้ืนที่สนับสนุนการผลิต และพ้ืนที่สําหรับเสนทางขนยาย โดยจะตองจัดผังโรงงานให
สอดคลองกับการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

4.1 แผนงานการขยายกําลังการผลิต

            แผนงานการขยายกําลังการผลิตโดยทั่วไปมี 2 แบบ แบบที่หนึ่งคือ คอย ๆ ขยายกําลัง
การผลิตเพ่ิมเปนชวง ๆ แบบน้ีเงินลงทุนจะไมสูงมาก แบบที่สองคือ ขยายกําลังการผลิตครั้ง
เดียวเลย การวิจัยนี้ใชแผนงานการขยายกําลังการผลิตแบบที่สอง เน่ืองจากฐานะทางการเงิน
ของบริษัทตัวอยางดี เงินลงทุนมีเพียงพอ และมีตลาดรองรับผลิตภัณฑอยูแลว โดยขยายกําลัง
การผลิตจากปจจุบัน 12 ถึง 13 ลานตัว/เดือน กําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น 4 ถึง 5 ลานตัว/เดือน
ขยายกําลังการผลิตเปน 17 ลานตัว/เดือน ในครั้งเดียว
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4.2 ความตองการดานวัตถุดิบ

          วัตถุดิบที่ใชในการผลิตเปนวัตถุดิบนําเขาจากตางประเทศทั้งหมด โดยมาจาก 2 แหลง
คือ ประเทศญี่ปุน และไตหวัน  แสดงรายการวัตถุดิบ ปริมาณวัตถุดิบที่ใช และราคาวัตถุดิบดัง
ตารางที่ 4.1

ตารางที่ 4.1  รายการ ปริมาณที่ใช และราคาวัตถุดิบสําหรับผลิต Thermal Fuse

Item วัตถุดิบ หนวย
(unit)

จํานวน
(Q’ty)

ราคา
(บาท/
หนวย)

รวม
(บาท)

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13

Lead-B
Case
Thermal pellet
Disk
Spring-B
Star contact
Spring-A
Lead-A
Ceramic bushing
Epoxy resin
Catalyst
Insulation tube
Marking ink

Pc.
Pc.
Pc.
Pc.
Pc.
Pc.
Pc.
Pc.
Pc.
Kg.
Kg.
Pc.
Oz.

1
1
1
2
1
1
1
1
1

2.7x10-5

2.7x10-6

1
9x10-6

0.14
0.30
0.88
0.01
0.20
0.19
0.08
0.28
0.14

988.00
1,620.00

0.06
176.40

0.14
0.30
0.88
0.02
0.20
0.19
0.08
0.28
0.14

0.0267
0.0044

0.06
0.0016

รวมราคาชิ้นสวนวัตถุดิบที่ใชในการผลิต Thermal Fuse (บาท/ตัว) 2.32
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4.3 การกําหนดกระบวนการผลิต

          แบงกระบวนการผลิตเปนขั้นตอนตาง ๆ มีชนิดของเครื่องจักรดังตอไปน้ี

ก. เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ และ เครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง
              เรียง Ceramic bushing ลงในแมกกาซีนโดยเครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง แลวนําไป
ประกอบกับ Lead-A  จากนั้นนําไปผานเครื่องขึ้นรูปลีด-เอ เพ่ือล็อคชิ้นงานใหติดกัน  พนักงาน
1 คนตอเครื่องขึ้นรูปลีด-เอ 1 เครื่องตอเครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง 1 เครื่อง  งานท่ีไดใสแมกกา
ซีนเรียงเซรามิคบุชชิ่ง

ข. เครื่องตอกลีด-บี
              ทํางานโดยตอกอัด Lead-B ใหติดกับ Case  ซึ่งเครื่องจะมีทั้งแบบปอนวัตถุดิบโดย
อัตโนมัติผาน Bowl Feeder และแบบใชพนักงานปอนวัตถุดิบผานจิก  พนักงาน 1 คนตอ 2
เครื่อง โดยคุมเครื่องปอนวัตถุดิบอัตโนมัติ 1 เครื่องและไมอัตโนมัติ 1 เครื่อง  งานที่ไดจะใสไว
ใน SF Magazine

ค. เครื่องงุมปลายเคส และ เครื่องเรียงสปริง-เอ
              เรียง Spring-A ใสแมกกาซีนโดยอัตโนมัติดวยเครื่องเรียงสปริง-เอ นําไปประกอบกับ
งานที่ผานจากขั้นตอน Assembly แลวประกบกับงานจากเครื่องขึ้นรูปลีด-เอ  จากนั้นนําไปเขา
เครื่องงุมปลายเคส  พนักงาน 3 คนตอเครื่องงุมปลายเคส 1 เครื่อง  งานที่ไดใส SF Magazine

ง. เครื่องหยอดเรซิ่น
              หยอดเรซิ่นลงบนชิ้นงานจากเครื่องงุมปลายเคส พนักงาน 1 คนตอ 1 เครื่อง  งานที่
ไดใส SF Magazine

จ. เครื่องพิมพขอความ
             นํางานที่เรซ่ินแข็งตัวแลว มาพิมพเครื่องหมายการคา ชนิดของผลิตภัณฑ และขอ
ความตาง ๆ ลงบนตัวชิ้นงาน  พนักงาน 1 คนตอ 1 เครื่อง  งานที่ไดใสกลองพลาสติก

ฉ. เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน
             นํางานจากเครื่องพิมพขอความมาเขาเครื่องตรวจสอบความตานทานไฟฟาภายในตัว
ชิ้นงาน  พนักงาน 1 คนตอ 1 เครื่อง  งานที่ไดใสกลองพลาสติก
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ช. เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน และ เครื่องซีลปดบรรจุถุง
              ชั่งงานครั้งละ 200 ตัว โดยกอนชั่งงานแตละล็อตจะ Set เครื่องชั่งใหคํานวณน้ําหนัก
เฉลี่ยตอตัว จากนั้นหยิบชิ้นงานวางลงบนเครื่องชั่งจนเครื่องอานได 200 ตัว  หลังจากนั้นบรรจุ
ลงถุงพลาสติคแลวปดปากถุงดวยเครื่องซีลปดบรรจุถุง  พนักงาน 1 คนตอเครื่องชั่งนับจํานวน
ชิ้นงาน 1 เครื่องตอเครื่องซีลปดบรรจุถุง 1 เครื่อง

ซ. เครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร
              สุมงานล็อตละ 5 ตัวนําเขาเครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร สามารถทดสอบไดครั้ง
ละ 3 ล็อต ใชเวลา 4 ชั่วโมง โดยแตละล็อตจะตองเปนงานชนิด (Part number) เดียวกัน

4.3.1 ลักษณะการทํางานของสายการผลิตยอย

                    สายการผลิตยอยเปนการประกอบ Lead-A เขากับ Ceramic bushing และขึ้น
รูป Lead-A  โดยรายละเอียดขั้นตอนการผลิต กิจกรรม/งาน จํานวนแรงงาน เวลา และเครื่อง
จักรอุปกรณที่ใชในการผลิตแสดงดังตารางที่ 4.2

ตารางที่ 4.2  ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใชในสายการผลิตยอย

งาน กิจกรรม/งาน หนวย
บรรจุ

จํานวน
แรงงาน
(คน)

เวลา
ที่ใช

(ช.ม.)

เครื่องจักร อุปกรณ

1 ประกอบ Lead-A กับ
Ceramic bushing แลวขึ้น
รูป Lead-A

1 ล็อต 1 3.34 เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
, เครื่องเรียงเซรา-
มิคบุชชิ่ง  

Jig ตาง ๆ ,
เครื่องส่ัน

4.3.2 ลักษณะการทํางานของสายการผลิตสวนตน

                    สายการผลิตสวนตนประกอบดวย การตอก Lead-B ติดกับ Case  การ
ประกอบชิ้นสวนภายใน และการขึ้นรูปงุมปลายเคส โดยรายละเอียดขั้นตอนการผลิต กิจกรรม/
งาน จํานวนแรงงาน เวลา และเครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการผลิตแสดงดังตารางที่ 4.3
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ตารางที่ 4.3  ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใชในสายการผลิตสวนตน

งาน กิจกรรม/งาน หนวย
บรรจุ

จํานวน
แรงงาน
(คน)

เวลา
ที่ใช

(ช.ม.)

เครื่องจักร อุปกรณ

1 ประกอบ Lead-B กับ
Case แลวตอกใหติดกัน

1 ล็อต 1 6.67 เครื่องตอกลีด-บี Jig ตาง ๆ , SF
Magazine , รถ
เข็น

2 ใส Thermal pellet , Disk
, Spring-B , Disk และ
Star contact ตามลําดับ

1 ล็อต 5 1.74 - ปมสุญญากาศ
, Jig ตาง ๆ ,
SF Magazine ,
รถเข็น

3 ใส Spring-A , ประกอบ
งานกับ Lead-A forming
แลวขึ้นรูปงุมปลาย Case

1 ล็อต 3 1.60 เครื่องเรียงสปริง-
เอ , เครื่องงุมปลาย
เคส

Upper die ,
Lower die ,
แผนเสริม ,
แผนกํากับ ,
Jig ตาง ๆ , SF
Magazine , รถ
เข็น

4.3.3 ลักษณะการทํางานของสายการผลิตสวนทาย

                    สายการผลิตสวนทายประกอบดวย การผสมและหยอดเรซิ่น การพิมพขอความ
ลงบนตัวชิ้นงาน การตรวจสอบความตานทานภายใน การตรวจสอบลักษณะภายนอก การชั่ง
และบรรจุชิ้นงาน โดยรายละเอียดขั้นตอนการผลิต กิจกรรม/งาน จํานวนแรงงาน เวลา และ
เครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการผลิตแสดงดังตารางที่ 4.4
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ตารางที่ 4.4  ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใชในสายการผลิตสวนทาย

งาน กิจกรรม/งาน หนวย
บรรจุ

จํานวน
แรงงาน
(คน)

เวลา
ที่ใช

(ช.ม.)

เครื่องจักร อุปกรณ

1 เตรียมและผสม Epoxy
resin กับ Catalyst

ขึ้นอยู
กับ
ความ
ตองการ

2 0.50 เครื่องผสมเรซิ่น ,
เครื่องดูด
สุญญากาศ

เครื่องชั่งวัดน้ํา
หนักสารเคมี ,
ถวยกระดาษ

2 หยดเรซิ่นลงบนชิ้นงาน
และประกอบ Insulation
tube

1 ล็อต 1 2.24 เครื่องหยอดเรซิ่น ,
เครื่องเรียงอินซูเล-
ชั่นทิวป

Jig ตาง ๆ , SF
Magazine , รถ
เข็น

3 ทิ้งไวใหเรซิ่นแข็งตัว ไม
จํากัด

- 8.0 - SF Magazine ,
รถเข็น

4 พิมพขอความลงบนตัวชิ้น
งาน

1 ล็อต 1 4.67 เครื่องพิมพขอ
ความ

กลองพลาสติก
, รถ Dolly

5 ตรวจสอบความตานทาน
ภายใน

1 ล็อต 1 6.67 เครื่องตรวจสอบ
ความตานทานภาย
ใน

กลองพลาสติก
, รถ Dolly

6 ตรวจสอบขอความที่พิมพ
บนตัวชิ้นงาน เรซิ่นเปรอะ
เปอนบนผิวชิ้นงาน

1 ล็อต 9 0.58 - กลองพลาสติก
, รถ Dolly

7 ชั่งชิ้นงานครั้งละ 200 ตัว
บรรจุใสถุง และติด Label

1 ล็อต 1 0.74 เครื่องชั่งนับจํานวน
ชิ้นงาน , เครื่องซีล
ปดบรรจุถุง ,
เครื่องพิมพ Label
, คอมพิวเตอร

กลองพลาสติก
, รถ Dolly

4.3.4 ลักษณะการทํางานของสายการทดสอบ

                    สายการทดสอบประกอบดวย การตรวจสอบขั้นสุดทาย และการบรรจุชิ้นงานลง
กลอง โดยรายละเอียดขั้นตอนการผลิต กิจกรรม/งาน จํานวนแรงงาน เวลา และเครื่องจักร
อุปกรณที่ใชในการผลิตแสดงดังตารางที่ 4.5
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ตารางที่ 4.5  ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใชในสายการทดสอบ

งาน กิจกรรม/งาน หนวย
บรรจุ

จํานวน
แรงงาน
(คน)

เวลา
ที่ใช

(ช.ม.)

เครื่องจักร อุปกรณ

1 ตรวจสอบแบบสุมเกี่ยวกับ
ขนาด โครงสราง ขอความ
ที่พิมพบนตัวชิ้นงาน ความ
ตานทานภายใน อุณหภูมิ
ที่เปดวงจร ความเปน
ฉนวน ความทนทานตอ
แรงดันไฟฟา จํานวนชิ้น
งานตอถุง ขอความที่พิมพ
บน Label

1-3
ล็อต

1 4.0 เครื่องทดสอบ
อุณหภูมิที่ตัดวงจร   

อุปกรณวัด
ความตานทาน
ภายใน , Super
megaohm
meter ,
Withstand
voltage tester
, Vernier
caliper ,
Micrometer

2 บรรจุงานลงกลอง 1 ล็อต 1 0.12 - กลองกระดาษ ,
เทปกาว

          จากตารางที่ 4.2 – 4.5 มีอุปกรณขนถายประกอบดวย SF Magazine , รถเข็น , กลอง
พลาสติก และ รถ Dolly  สามารถนํามาคํานวณหาจํานวนที่ตองการไดดังตารางที่ 4.6 แสดงการ
หาจํานวนอุปกรณขนถาย โดยนําเอาจํานวนที่ตองผลิตในแตละวันหารดวยขนาดของ lot

การหาจํานวน SF Magazine คํานวณไดดังนี้
                               ตองการผลิต  =  772,728/24,024  =  32.17 lots/วัน
                                         1 lot  =  231  SF Magazines
            รอบเวลาของ SF Magazine  =  1  วัน
จะไดจํานวน SF Magazine ที่ตองการ  =  32.17 x 231 x 1  =  7,432  SF Magazines
                                   เผื่อ 10%  =  7,432 x 110/100  =  8,175  SF Magazines

การหาจํานวนรถเข็น คํานวณไดดังนี้
                               ตองการผลิต  =  772,728/24,024  =  32.17 lots/วัน
                                         1 lot  =  2  คัน
                     รอบเวลาของรถเข็น   =  1  วัน
           จะไดจํานวนรถเข็นที่ตองการ  =  32.17 x 2 x 1  =  65  คัน
                                   เผื่อ 10%  =  65 x 110/100  =  72  คัน
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การหาจํานวนกลองพลาสติก คํานวณไดดังนี้
                               ตองการผลิต  =  772,728/24,024  =  32.17 lots/วัน
                                         1 lot  =  25  กลอง
           รอบเวลาของกลองพลาสติก    =  0.53  วัน
  จะไดจํานวนกลองพลาสติกที่ตองการ  =  32.17 x 25 x 0.53  =  427  กลอง
                                    เผื่อ 10%  =  427 x 110/100  =  470  กลอง

การหาจํานวนรถ Dolly คํานวณไดดังนี้
                               ตองการผลิต  =  772,728/24,024  =  32.17 lots/วัน
                                         1 lot  =  1  คัน
                    รอบเวลาของรถ Dolly  =  0.53  วัน
        จะไดจํานวนรถ Dolly ที่ตองการ  =  32.17 x 1 x 0.53  =  18   คัน
                                    เผื่อ 10%  =  18 x 110/100  =  20   คัน

ตารางที่ 4.6  การหาจํานวนอุปกรณขนถาย

ชนิดอุปกรณขน
ถาย

จํานวนผลิตของ
โรงงานเฉลี่ย
(หนวย/วัน)

จํานวน
บรรจุ/lot

(หนวย/lot)

จํานวน
อุปกรณขน
ถาย/lot

รอบ
เวลา
(วัน)

จํานวน
ที่ตอง
การ

เผื่อ
10%

SF Magazine
รถเข็น
กลองพลาสติก
รถ Dolly

772,728
772,728
772,728
772,728

24,024
24,024
24,024
24,024

231
2
25
1

1
1

0.53
0.53

7,432
65
427
18

8,175
72
470
20

4.4 ความตองการดานเคร่ืองจักร

          ในการขยายกําลังการผลิตนั้นมีความตองการดานเครื่องจักรเพื่อสนับสนุนความ
สามารถในการผลิตไดตามกําลังการผลิตที่ตองการ เม่ือกลาวถึงกําลังการผลิตจะจําแนกไดเปน
กําลังการผลิตสูงสุด และกําลังการผลิตที่เกิดขึ้นจริง กําลังการผลิตสูงสุดเปนกําลังการผลิตเพ่ือ
ใหไดปริมาณสูงสุดตามหลักทางเทคนิค การขยายกําลังการผลิตสามารถคํานวณหาเครื่องจักร
และอุปกรณที่สําคัญได สามารถสรุปจํานวนและรายการเครื่องจักรที่มีอยูและใชงานได และ
เครื่องจักรที่ตองการเพิ่ม การคํานวณหาอัตราการผลิต และจํานวนเครื่องจักรที่ตองการ
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        อัตราการผลิต Pn-1,g      =            Pn,g                                              (4.1)
                                              ( 1 – scrap )

        อัตราการผลิต Pn,e        =            Pn,g                                              (4.2)
                                                      e

                          Mn         =      [ Pn,g x T ]                                            (4.3)

         เม่ือ  Pn,g     =  อัตราการผลิตของผลิตภัณฑที่ไดคุณภาพที่ เครื่องจักรลําดับที่ n
                Pn-1,g   =   อัตราการผลิตของผลิตภัณฑที่ไดคุณภาพที่ เครื่องจักรลําดับที่ n - 1
                scrap  =  เปอรเซ็นตของของเสีย
                Pn,e       =  อัตราการผลิตที่ไดคุณภาพในเครื่องจักรลําดับที่ n ตามประสิทธิภาพ   
                e       =  ประสิทธิภาพ
                T       =  เวลามาตรฐานสําหรับการผลิตผลิตภัณฑ โดยใชเครื่องจักรลําดับที่ n
                Mn         =  จํานวนเครื่องจักรที่ตองการของเครื่องจักรลําดับที่ n

          ตัวอยางการคํานวณจํานวนเครื่องจักรที่ตองการจากกําลังการผลิตที่ 772,728 ตัว/วัน
โดยพิจารณาขอมูลตามตารางที่ 4.7  จากการทํางาน 1 วันมี 3 กะ  คิดเปนเวลาทํางานจริง 21
ชั่วโมง/วัน  คาของงานที่ตองผลิตรวมของเสียจะเริ่มตนที่กระบวนการผลิตสุดทายยอนขึ้นไปหา
กระบวนการผลิตตนจะได

                    P9,g      =  772,728/(1-0.0005)  =  773,115  ตัว/วัน
                    P9,95%   =  773,115/(0.95)        =  813,805  ตัว/วัน      =  38,753  ตัว/ชม.
                    M9       =  38,753 x 0.000056  =  2.17 หรือ 3 เครื่อง

                    P8,g      =  773,115/(1-0)          =  773,115  ตัว/วัน
                    P8,90%   =  773,115/(0.90)        =  859,017  ตัว/วัน      =  40,906  ตัว/ชม.
                    M8       =  40,906 x 0.000031  =  1.27 หรือ 2 เครื่อง

                    P7,g      =  773,115/(1-0.0026)  =  775,130  ตัว/วัน
                    P7,90%   =  775,130/(0.90)        =  861,256  ตัว/วัน      =  41,012  ตัว/ชม.
                    M7       =  41,012 x 0.000024  =  0.98 หรือ 1 สถานี
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                    P6,g      =  775,130/(1-0.0021)  =  776,761  ตัว/วัน
                    P6,90%   =  776,761/(0.90)        =  863,068  ตัว/วัน      =  41,098  ตัว/ชม.
                    M6       =  41,098 x 0.000278  =  11.43 หรือ 12 เครื่อง

                    P5,g      =  776,761/(1-0.0003)  =  776,994  ตัว/วัน
                    P5,90%   =  776,994/(0.90)        =  863,327  ตัว/วัน      =  41,111  ตัว/ชม.
                    M5       =  41,111 x 0.000194  =  7.98 หรือ 8 เครื่อง

                    P4,g      =  776,994/(1-0.0008)  =  777,616  ตัว/วัน
                    P4,90%   =  777,616/(0.90)        =  864,018  ตัว/วัน      =  41,144  ตัว/ชม.
                    M4       =  41,144 x 0.000093  =  3.83 หรือ 4 เครื่อง

                    P3,g      =  777,616/(1-0.0017)  =  778,941  ตัว/วัน
                    P3,90%   =  778,941/(0.90)        =  865,490  ตัว/วัน      =  41,214  ตัว/ชม.
                    M3       =  41,214 x 0.000067  =  2.76 หรือ 3 เครื่อง

                    P2,g      =  778,941/(1-0)         =  778,941  ตัว/วัน
                    P2,90%   =  778,941/(0.90)        =  865,490  ตัว/วัน      =  41,214  ตัว/ชม.
                    M2       =  41,214 x 0.000072  =  2.97 หรือ 3 สถานี

เครื่องตอกลีด-บี
                    P1,g      =  778,941/(1-0.0010)  =  779,721  ตัว/วัน
                    P1,90%   =  779,721/(0.90)        =  866,357  ตัว/วัน      =  41,255  ตัว/ชม.
                    M1       =  41,255 x 0.000278  =  11.47 หรือ 12 เครื่อง

เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
                    P1,g      =  778,941/(1-0.0005)  =  779,331  ตัว/วัน
                    P1,90%   =  779,331/(0.90)        =  865,923  ตัว/วัน      =  41,234  ตัว/ชม.
                    M1       =  41,234 x 0.000139  =  5.73 หรือ 6 เครื่อง
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ตารางที่ 4.7  จํานวนเครื่องจักร(สถานี)ที่ใชในการผลิต Thermal Fuse

ลําดับ
สาย
การ
ผลิต

ชนิดของเครื่องจักร
(สถานี)

%
ของ
เสีย

อัตราการ
ผลิต

Pn,g

(ตัว/วัน)

ประ
สิทธิ
ภาพ

e
(%)

อัตราการ
ผลิต

Pn,e    

(ตัว/วัน)

อัตราการ
ผลิต

(21ชม./
วัน)

(ตัว/ชม.)

เวลา
มาตรฐาน

(ชม./ตัว/
เครื่อง)

จํานวน
เครื่องจักร
(สถานี)

1

1
2
3

4
5
6

7

8

9

สายการผลิตยอย
เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
สายการผลิตสวนตน
เครื่องตอกลีด-บี
Assembly
เครื่องงุมปลายเคส
สายการผลิตสวนทาย
เครื่องหยอดเรซิ่น
เครื่องพิมพขอความ
เครื่องตรวจสอบความ
ตานทานภายใน
ตรวจสอบลักษณะภาย
นอกดวยสายตา
เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้น
งาน
สายการทดสอบ
เครื่องทดสอบอุณหภูมิ
ที่ตัดวงจร

0.05

0.10
0

0.17

0.08
0.03
0.21

0.26

0

0.05

779,331

779,721
778,941
778,941

777,616
776,994
776,761

775,130

773,115

773,115

90

90
90
90

90
90
90

90

90

95

865,923

866,357
865,490
865,490

864,018
863,327
863,068

861,256

859,017

813,805

41,234

41,255
41,214
41,214

41,144
41,111
41,098

41,012

40,906

38,753

0.000139

0.000278
0.000072
0.000067

0.000093
0.000194
0.000278

0.000024

0.000031

0.000056

5.73

11.47
2.97
2.76

3.83
7.98
11.43

0.98

1.27

2.17

6

12
3
3

4
8
12

1

2

3

          สามารถตรวจสอบวาสายการผลิตสมดุลหรือไม โดยดูจากรอบเวลาการผลิตซึ่งเทากับ
0.0000242 ชั่วโมง/ตัว ซึ่งเปนเวลายาวนานที่สุดในสายการผลิต คือเวลาที่ใชในลําดับสายการ
ผลิตที่ 5 เครื่องพิมพขอความ ดังแสดงในตารางที่ 4.8
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ตารางที่ 4.8 ประสิทธิภาพของสายการผลิต Thermal Fuse

ลําดับ
สายการ
ผลิต

ชนิดของเครื่องจักร(สถานี) เวลามาตรฐาน
(ชม./ตัว/เครื่อง)

จํานวน
เครื่อง
จักร

(สถานี)

เวลามาตร
ฐาน

(ชม./ตัว)

ประ
สิทธิ
ภาพ
(%)

1

1
2
3

4
5
6
7
8

9

สายการผลิตยอย
เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
สายการผลิตสวนตน
เครื่องตอกลีด-บี
Assembly
เครื่องงุมปลายเคส
สายการผลิตสวนทาย
เครื่องหยอดเรซิ่น
เครื่องพิมพขอความ
เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน
ตรวจสอบลักษณะภายนอกดวยสายตา
เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน
สายการทดสอบ
เครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร

0.000139

0.000278
0.000072
0.000067

0.000093
0.000194
0.000278
0.000024
0.000031

0.000056

6

12
3
3

4
8
12
1
2

3

0.0000231

0.0000231
0.0000240
0.0000223

0.0000232
0.0000242
0.0000231
0.0000240
0.0000155

0.0000186

95.5

95.5
99.2
92.1

95.9
100.0
95.5
99.2
64.0

76.9

          ประสิทธิภาพของสายการผลิตหลัก ไมรวมสายการผลิตยอย คือ สวนที่อยูในสายการ
ผลิตสวนตน สายการผลิตสวนทาย และสายการทดสอบ เทากับ
95.5 + 99.2 + 92.1 + 95.9 + 100 + 95.5 + 99.2 + 64 + 76.9    =    90.9 %
                                                         9

          จากการสํารวจรายการและจํานวนเครื่องจักรอุปกรณที่มีอยูและยังคงใชไดในปจจุบัน 
สามารถสรุปรายการและจํานวนเครื่องจักรอุปกรณที่ตองลงทุนเพิ่มไดดังตารางที่ 4.9
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ตารางที่ 4.9  รายการเครื่องจักรอุปกรณ จํานวนที่ตองการใช จํานวนที่มีอยู และตองการเพิ่ม

เครื่องจักรและอุปกรณ จํานวนที่
ตองการใช

จํานวนที่มีอยู
และยังใชได

จํานวนที่
ตองการเพิ่ม

สายการผลิตยอย
เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
เครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง
สายการผลิตสวนตน
เครื่องตอกลีด-บี
เครื่องเรียงสปริง-เอ                       
เครื่องงุมปลายเคส
สายการผลิตสวนทาย
ตูอุน Epoxy resin
เครื่องดูดสุญญากาศ
เครื่องชั่งวัดน้ําหนักสารเคมี
เครื่องผสมเรซิ่น            
เครื่องหยอดเรซิ่น
เครื่องเรียงอินซูเลชั่นทิวป    
เครื่องพิมพขอความ
เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน
เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน
เครื่องซีลปดบรรจุถุง
เครื่องพิมพ Label
สายการทดสอบ
เครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร

อุปกรณขนถาย
SF Magazine
รถเข็น
กลองพลาสติก
รถ Dolly

6
6

12
3
3

1
1
1
1
4
1
8
12
2
2
1

3

8175
72
470
20

3
3

7
1
2

1
1
1
1
3
1
5
6
1
1
1

2

6500
55
360
16

3
3

5
2
1

-
-
-
-
1
-
3
6
1
1
-

1

1675
17
110
4
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4.5 ความตองการดานแรงงาน

          ความตองการดานแรงงานจะแตกตางไปในแตละชนิดของเครื่องจักร เครื่องจักรที่เปน
แบบอัตโนมัติอาจจะไมตองใชแรงงานคน เครื่องจักรแบบกึ่งอัตโนมัติใชคนงาน 1 คนคุมเครื่อง
จักร 2 เครื่อง หรือในบางการผลิตเชนการประกอบจะใชแรงงานคนเปนสวนใหญ โดยสามารถ
สรุปจํานวนแรงงานที่ตองการรวมทั้งหมด 225 คนแสดงดังตารางที่ 4.10

ตารางที่ 4.10  จํานวนแรงงานที่ตองการ

สถานี จํานวนเครื่อง
จักรหรือ
สถานีผลิต

จํานวนแรง
งานตอ

เครื่องจักร
(คน/เครื่อง)

จํานวนแรง
งานรวม 3

กะ
(คน)

สายการผลิตยอย เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
เครื่องเรียงเซรา-มิคบุชชิ่ง (auto)

6
6

1/1
0

18
0

สายการผลิต
สวนตน

เครื่องตอกลีด-บี
Assembly
เครื่องเรียงสปริง-เอ (auto)
เครื่องงุมปลายเคส

12
3
3
3

1/2
5/1
0

3/1

18
45
0
27

สายการผลิต
สวนทาย

เตรียม Epoxy resin
เครื่องหยอดเรซิ่น
เครื่องพิมพขอความ
เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน
ตรวจสอบลักษณะภายนอกดวยสายตา
เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน
เครื่องซีลปดบรรจุถุง (auto)

1
4
8
12
1
2
2

2/1
1/1
1/1
1/1
9/1
1/1
0

6
12
24
36
27
6
0

สายการทดสอบ เครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร
บรรจุผลิตภัณฑ

3
1

1/3
1/1

3
3

รวม 225

          เน่ืองจากในปจจุบันมีการทํางานลวงเวลาตลอดวันหยุด เสาร อาทิตย และวันหยุดนักขัต
ฤกษตาง ๆ ทําใหพนักงานที่มีอยูเดิม 129 คน เกิดความเมื่อยลาในการทํางาน การวิจัยนี้ศึกษา
โดยไมมีการทํางานลวงเวลาของพนักงาน ทําใหความตองการแรงงานเพิ่มขึ้น 96 คน คิดเปน
42.7% ของจํานวนแรงงานที่ตองการทั้งหมด 225 คน
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4.6 การจัดวางผังโรงงาน

          การจัดวางผังโรงงานคือ งานหรือการวางแผนงานในการจัดคน วัสดุ เครื่องจักร และสิ่ง
สนับสนุนอ่ืน ๆ ใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสมที่สุด ภายในตัวอาคารที่มีอยู หรืออาจจะรวมถึงตัว
อาคารดวย เพ่ือใหสิ่งเหลานี้อยูในลักษณะที่จะทําใหการทํางานมีความปลอดภัยและไดผลผลิต
มากที่สุด

          เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงปริมาณการผลิตสูงขึ้น สิ่งที่มีสวนสนับสนุนการผลิตในลักษณะนี้
อยางมากคือพ้ืนที่ที่ตองการใชมีเพียงพอ ท้ังในการผลิต การจัดเก็บวัตถุดิบ และจัดเก็บสินคา
สําเร็จรูป การขนยายที่สะดวกรวดเร็ว สนับสนุนใหการผลิตเปนไปอยางตอเนื่อง ไมเกิดการลา
ชาในการขนยาย   ในขณะที่พ้ืนที่ภายในอาคารโรงงานที่มีอยูไดถูกจัดสรรสําหรับใชงานในกิจ
กรรมการผลิตตาง ๆ อยูกอนแลว  จะตองตรวจสอบวามีพ้ืนที่สําหรับสนับสนุนในกิจกรรมการ
ผลิตของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse เพียงพอหรือไม หากไมพอแลวจะตอง
ดําเนนิการกอสรางหรือจัดสรรพื้นที่ที่มีอยูไดอยางไรบาง

          4.6.1 การกําหนดขนาดพื้นที่ที่ตองการ

                   หากตองการทราบวาพื้นที่ที่มีอยูเพียงพอตอความตองการหรือไม จะตองทราบ
ความตองการพื้นที่ที่จําเปนตองใชในโรงงานเสียกอน พ้ืนที่ที่จําเปนสําหรับกิจกรรมสนับสนุน
การผลิตไดแก

ก. พ้ืนที่การผลิต
ข. พ้ืนที่จัดเก็บวัตถุดิบ
ค. พ้ืนที่จัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
ง. พ้ืนที่สวนสนับสนุนการผลิต
จ. พ้ืนที่สําหรับเสนทางขนยาย

ก. พ้ืนที่การผลิต

                        การหาเนื้อที่ดวยวิธีที่คิดจากแนวโนมสัดสวนเนื้อที่ที่ใช (Ratio - Trend and
Projection Method) วิธีนี้จะอาศัยสัดสวนของเนื้อที่ที่ตองการโดยดูจากความตองการในอดีต
แลวคาดคะเนแนวโนมของความตองการเนื้อที่สําหรับการวางผังในอนาคต สําหรับสัดสวนที่จะ
กลาวถึงนี้ จะเปนเน้ือที่เปนตารางเมตรตอเครื่องจักร และสัดสวนของเครื่องจักรเม่ือใชงาน ซึ่ง
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ไดจากการวัดจากผังโรงงานเดิมที่มีอยู เน้ือที่เปนตารางเมตรตอเครื่องจักรแสดงดังตารางที่
4.11

ตารางที่ 4.11  แสดงความตองการเนื้อที่ของหนวยผลิต

รายชื่อเครื่องจักร/สถานี
ผลิต

ขนาด
กวาง x ยาว
(เซนติเมตร)

พ้ืนที่เครื่องจักร

(ตารางเมตร)

พ้ืนที่เครื่องจักร
รวมพ้ืนที่ใชงาน
(ตารางเมตร)

จํานวน พื้นที่หนวยผลิต
(ตารางเมตร)

สายการผลิตยอย
เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
เครื่องเรียงเซรามิคบุชช่ิง

53 x 212
30 x 45

1.1236
0.135

10.93
1.44

6
6

65.58
8.64

รวม 74.22

สายการผลิตสวนตน

เครื่องตอกลีด-บี
โตะ Assembly
เครื่องเรียงสปริง-เอ
เครื่องงุมปลายเคส

165 x 173
140 x 360
66 x 102
109 x 120

2.8545
5.04

0.6732
1.308

15.79
18.63
2.67
15.19

12
3
3
3

189.48
55.89
8.01
45.57

รวม 298.95
สายการผลิตสวนทาย
ตูอุนเรซิ่น
เครื่องดูดสุญญากาศ
เครื่องผสมเรซิ่น
เครื่องหยอดเรซิ่น
เครื่องเรียงอินซูเลชั่นทิวป
เครื่องพิมพขอความ
เครื่องตรวจสอบความตาน
ทานภายใน
โตะตรวจงาน
เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน
เครื่องซีลปดบรรจุถุง
เครื่องพิมพ Label

60 x 60
45 x 45
67 x 120
46 x 68
30 x 45
60 x 382
90 x 90

80 x 150
38 x 45
45 x 120
30 x 53

0.36
0.2025
0.804
0.3128
0.135
2.292
0.81

1.20
0.171
0.54
0.159

0.72
0.40
5.26
6.48
2.02
11.81
5.74

5.06
3.60
6.89
1.20

1
1
1
4
1
8
12

9
2
2
1

0.72
0.40
5.26
25.92
2.02
94.48
68.88

45.54
7.20
13.78
1.20

รวม 265.40

รวมพ้ืนที่ทั้งหมด 638.57

          เผื่อพ้ืนที่ทางเดิน 40% จะตองใชพ้ืนที่การผลิตทั้งหมด 638.57 x 1.4 = 893.998 ตา
รางเมตร
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ข. พ้ืนที่จัดเก็บวัตถุดิบ

การจัดเก็บวัตถุดิบสามารถจําแนกตามบรรจุภัณฑไดดังนี้

                        (1) วัตถุดิบที่บรรจุอยูในกลองขนาด 0.19 x 0.27 x 0.08 เมตร ซึ่งจะจัดเก็บ
โดยวางอยูบน pallet ขนาด 1.20 x 1.20 x 0.10 เมตร  ในระดับแรกวางได 24 กลอง สามารถ
ซอนกันได 10 กลอง ดังนั้น 1 pallet วางได 240 กลอง  คิดที่กําลังการผลิต 17,000,000 ตัว/
เดือน  การคํานวณหาจํานวน pallet ที่ตองการแสดงดังตารางที่ 4.12

ตารางที่ 4.12  การคํานวณหาจํานวน pallet ที่ตองการ

วัตถุดิบ จํานวนบรรจุ
(ชิ้น/กลอง)

จํานวนที่ตองจัดเก็บ
(กลอง/เดือน)

จํานวน pallet

Lead-A 40,000 17,000,000/40,000  = 425 425/240 = 2
Ceramic bushing 60,000 17,000,000/60,000  = 284 284/240 = 2
Lead-B 20,000 17,000,000/20,000  = 850 850/240 = 4
Case 20,000 17,000,000/20,000  = 850 850/240 = 4
Disk 100,000 34,000,000/100,000 = 340  * 340/240 = 2
Spring-B 300,000 17,000,000/300,000 = 57 57/240   = 1
Star contact 40,000 17,000,000/40,000   = 425 425/240 = 2
Spring-A 200,000 17,000,000/200,000 = 85 85/240   = 1
Insulation tube 500,000 17,000,000/500,000 = 34 34/240   = 1
รวม 19
* Thermal fuse 1 ตัว มี Disk 2 ชิ้น เพราะฉะนั้นจะตองจัดเก็บ Disk 34,000,000 ชิ้น/เดือน

                        จะตองใช pallet ทั้งหมด 19 อัน คิดเปนพ้ืนที่ 1.20 x 1.20 x 19 = 27.36
ตารางเมตร

                       (2) วัตถุดิบที่เปนถุง Aluminum บรรจุ Thermal pellet ถุงละ 12,000 ชิ้น ซึ่ง
จะถูกเก็บในตูขนาด 0.40 x 1.00 x 0.90 เมตร มีทั้งหมด 4 ชั้น แตละชั้นบรรจุได 48 ถุง  เพราะ
ฉะนั้น 1 ตูบรรจุได 48 x 4 = 192 ถุง  คิดที่กําลังการผลิต 17,000,000 ตัว/เดือน จะตองเก็บ
เปนจํานวน 17,000,000/12,000 = 1,417 ถุง  ดังนั้นตองใชตูในการจัดเก็บ 1,417/192 = 8 ตู
คิดเปนพ้ืนที่ 0.40 x 1.00 x 8 = 3.2 ตารางเมตร
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(3) วัตถุดิบที่เปนของเหลวไดแก Epoxy resin , Catalyst และ Marking ink
                            Epoxy resin 1 กระปองมีปริมาณ 5 Kg. ใชผลิต Thermal fuse ได
185,185 ตัว  คิดที่กําลังการผลิต 17,000,000 ตัว/เดือน เพราะฉะนั้นจะตองใช Epoxy resin
17,000,000/185,185 = 92 กระปอง
                            Catalyst 1 กระปองมีปริมาณ 0.5 Kg. ใชผลิต Thermal fuse ได
185,185 ตัว  คิดที่กําลังการผลิต 17,000,000 ตัว/เดือน เพราะฉะนั้นจะตองใช Catalyst
17,000,000/185,185 = 92 กระปอง
                            Marking ink 1 หลอดมีปริมาณ 4 Oz. ใชผลิต Thermal fuse ได
444,444 ตวั  คิดที่กําลังการผลิต 17,000,000 ตัว/เดือน เพราะฉะนั้นจะตองใช Marking ink
17,000,000/444,444 = 39 หลอด
                            วัตถุดิบที่เปนของเหลว จะถูกจัดเก็บบนชั้นขนาด 0.60 x 1.80 x 1.70
เมตร มีทั้งหมด 4 ระดับ โดย 1 ระดับเก็บ Epoxy resin ได 48 กระปอง ตองจัดเก็บทั้งหมด 92
กระปอง เพราะฉะนั้นตองใช 92/48 = 2 ระดับ  อีก 2 ระดับที่เหลือ จะใชเก็บ Catalyst 1 ระดับ
และ Marking ink 1 ระดับ   ดังนั้นตองใชชั้นในการจัดเก็บวัตถุดิบที่เปนของเหลว 1 ชั้น คิดเปน
พ้ืนที่ 0.60 x 1.80 x 1 = 1.08 ตารางเมตร

                    ผลรวมของพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบทั้งสิ้น = 27.36 + 3.2 + 1.08 = 31.64 ตาราง
เมตร เผื่อพ้ืนที่สําหรับเปนทางเดิน 50% จะเทากับ 47.46 ตารางเมตร

ค. พ้ืนที่จัดเก็บสินคาสําเร็จรูป

                        สินคาสําเร็จรูป Thermal fuse จะถูกจัดเก็บในกลองกระดาษขนาด 0.255 x
0.375 x 0.195 เมตร   1 กลองบรรจุ 5,000 ตัว   ใสบนชั้นวางซึ่งมีขนาด 0.80 x 1.80 x 1.70
เมตร มี 4 ระดับ แตละระดับบรรจุกลองได 28 กลอง  เพราะฉะนั้น 1 ชั้นสามารถบรรจุ Thermal
fuse ได 4 x 28 x 5,000 = 560,000 ตัว  จะตองจัดเก็บในระยะเวลาหมุนเวียน 7 วัน จึงจัดสง
ใหลูกคา  แตละวันผลิตได 772,728 ตัว  จะตองเก็บสินคาสําเร็จรูป 772,728 x 7 = 5,409,096
ตัว  ดังนั้นตองใชชั้นวางของจํานวน 5,409,096/560,000 = 10 ชั้น คิดเปนพ้ืนที่ 0.80 x 1.80 x
10 = 14.4 ตารางเมตร เผื่อพ้ืนที่ทางเดิน 50%  ตองการใชพ้ืนที่จัดเก็บสินคาสําเร็จรูป 14.4 x
1.5 = 21.6 ตารางเมตร

                         กําหนดใหการบรรจุผลิตภัณฑลงกลองใชพ้ืนที่ของคลังสินคาสําเร็จรูปเพ่ือ
ความสะดวกในการปฏิบัติงาน ซึ่งจะใชพ้ืนที่ 3 x 3 = 9 ตารางเมตร  รวมเปนพ้ืนที่คลังสินคาทั้ง
สิ้น 21.6 + 9 = 30.6 ตารางเมตร
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ง. พ้ืนที่สวนสนับสนุนการผลิต

พ้ืนที่สวนสนับสนุนการผลิตของโรงงานนี้ไดแก
- พ้ืนที่หองซอมบํารุง (Maintenance Room) กําหนดใหมีพ้ืนที่ขนาด
     6 x 6 = 36 ตารางเมตร
- พ้ืนที่หองรอใหเรซ่ินแข็งตัว (Drying Process Room) เปนพ้ืนที่จัดเก็บ
     รถเข็นขนาด 0.60 x 0.90 x 1.00 เมตร  รถเข็นมีทั้งหมด 72 คัน คิด
     เปนพ้ืนที่ 0.60 x 0.90 x 72 = 38.88 ตารางเมตร เผื่อทางเดิน 50%
     ตองการใชพ้ืนที่หองรอใหเรซ่ินแข็งตัว 38.88 x 1.5 = 58.32 ตาราง
     เมตร
- พ้ืนที่หองทดสอบอุณหภูมิตัดวงจร (Opening Temperature) เปนพ้ืนที่
     เครื่องทดสอบอุณหภูมิตัดวงจรขนาด 0.68 เมตร x 1.05 เมตร 3 เครื่อง
     และอุปกรณทดสอบชิ้นงานอีกจํานวนหนึ่ง ใชพ้ืนที่ขนาด 5 x 7 = 35
     ตารางเมตร
- พ้ืนที่หองลางทําความสะอาด (Cleaning Room) กําหนดใหมีพ้ืนที่

ขนาด 4 x 6 = 24 ตารางเมตร
- พ้ืนที่หองสวมใสชุดกันฝุนละออง (I/L Room) กําหนดใหมีพ้ืนที่ขนาด
     5 x 7 = 35 ตารางเมตร
- พ้ืนที่สํานักงาน (Office Area) กําหนดใหมีพ้ืนที่ขนาด 7 x 8 = 56 ตา

รางเมตร
- พ้ืนที่หองน้ําชายและหญิง (Toilet) กําหนดใหมีพ้ืนที่ขนาด 6 x 7 = 42

ตารางเมตร
- พ้ืนที่หองประชุม (Meeting Room) กําหนดใหมีพ้ืนที่ขนาด 5 x 7 = 35

ตารางเมตร

                        รวมพื้นที่สวนสนับสนุนการผลิตทั้งสิ้น 36 + 58.32 + 35 + 24 + 35 + 56 +
42 + 35 = 321.32 ตารางเมตร

จ. พ้ืนที่สําหรับเสนทางขนยาย

                        เสนทางการขนยายเปนสวนที่มีความสําคัญอยางยิ่ง เพราะเปนสวนที่ทําให
มีการติดตอ การขนถายลําเลียงวัสดุสิ่งของและเครื่องมือ จะมีผลตอประสิทธิภาพของการผลิต
โดยตรง ขนาดความกวางจะตองพอเหมาะ ไมกวางเกินไปหรือแคบเกินไป  กําหนดใหมีความ
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กวางของเสนทางขนยายหลักไมนอยกวา 2 เมตร โดยใชรถเข็นเปนอุปกรณในการขนยายวัตถุ
ดิบจากคลังวัตถุดิบ ขนยายงานไปยังแผนกตาง ๆ  และขนยายสินคาสําเร็จรูปไปยังคลังสินคา

          สรุปขนาดพื้นที่ที่ตองการจากการคํานวณคือ พ้ืนที่การผลิต 893.998 ตารางเมตร  พ้ืน
ที่จัดเก็บวัตถุดิบ 47.46 ตารางเมตร  พ้ืนที่จัดเก็บสินคาสําเร็จรูป 30.6 ตารางเมตร  พ้ืนที่สวน
สนับสนุนการผลิต 321.32 ตารางเมตร  รวมแลวตองการพื้นที่ไมต่ํากวา 1,294 ตารางเมตร

          4.6.2 การจัดผังโรงงาน

                   เนื่องจากพื้นที่ของโรงงานที่มีอยูปจจุบันไมเพียงพอตอการขยายกําลังการผลิต 
โดยโรงงานปจจุบันมีพ้ืนที่ประมาณ 1,030 ตารางเมตร แตตองการพื้นที่ไมนอยกวา 1,294 ตา
รางเมตร  จึงตองทําการยายไปยังสถานที่ใหม เปนพ้ืนที่การผลิตของผลิตภัณฑหนึ่งซึ่งไดยก
เลิกการผลิตไปแลว มีพ้ืนที่ขนาด 36 x 60 เมตร = 2,160 ตารางเมตร

                   การจัดผังโรงงานทําโดยคํานึงถึงความสัมพันธของแตละกิจกรรม ทําโดยอาศัย
ความเปนไปไดของการจัดสรรพื้นที่ ความสะดวก และคํานึงถึงความประหยัด โดยไดจัดสรรพื้น
ที่และจัดผังโรงงานใหเกิดการไหลของวัสดุที่สะดวก ใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสม มีพ้ืนที่สําหรับ
สถานีผลิตตาง ๆ พ้ืนที่สําหรับเก็บวัตถุดิบ งานระหวางผลิต พ้ืนที่สําหรับเก็บสินคาสําเร็จรูป
ตลอดจนพื้นที่สําหรับสวนสนับสนุนการผลิต แผนภูมิความสัมพันธระหวางหนวยงานแสดงดัง
รูปที่ 4.1
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1 หองเก็บวัตถุดิบ

2 หนวยตอก ลีด-บี

3 หนวย Assembly

4 หนวยขึ้นรูป ลีด-เอ

5 หนวยงุมปลายเคส

6 หนวยฉีดเรซิ่น

7 หองลางทําความสะอาด

8 หองรอใหเรซิ่นแข็งตัว

9 หนวยพิมพขอความ

10 หนวยตรวจสอบความตานทานภายใน

11 หนวยตรวจสอบดวยสายตา
                                                                                                          คา   ความสัมพันธ
12 หนวยชั่งนับและบรรจุชิ้นงาน                                                                  A    มากที่สุด
                                                                                                           E    มากพอควร
13 หองทดสอบอุณหภูมิตัดวงจร                                                                  I     มาก
                                                                                                           O    ธรรมดา
14 หองเก็บสินคาสําเร็จรูป                                                                         U    ไมมาก
                                                                                                           X    ไมใหมี
15 หองซอมบํารุง
                                                  รหัส                     เหตุผล
                                                   1            การไหลของวัสดุ
                                                   2            กิจกรรมที่สัมพันธกันอยูใกลกัน
                                                   3            การติดตอจําเปน
                                                   4            สะดวก

รูปที่ 4.1 แผนภูมิความสัมพันธระหวางหนวยงาน
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          จากแผนภูมิความสัมพันธระหวางหนวยงานสามารถสรุประดับความสัมพันธของหนวย
งานดังตารางที่ 4.13 และสามารถเขียนแผนผังความสัมพันธดังรูปที่ 4.2

ตารางที่ 4.13 สรุปความสัมพันธของคูกิจกรรม/หนวยงาน

A E I O
1-2
4-5

1-4
2-3
3-5
5-6
6-8
8-9
9-10
10-11
11-12
12-14

6-7
12-13

2-15
4-15
5-15
6-15
9-15
10-15

          จากแผนผังความสัมพันธ และความตองการเนื้อที่ที่คํานวณได สามารถจัดเนื้อที่ใหกับ
หนวยงานตามความตองการจริง ลงในแผนผังความสัมพันธ พรอมทั้งกําหนดลักษณะของพื้นที่
อยางคราว ๆ ดังแสดงในรูปที่ 4.3 จากนั้นจัดการปรับพื้นที่ทั้งหมดใหไดรูปรางพื้นที่ของโรงงาน
ที่สวยงาม และลงรายละเอียดเครื่องจักรตาง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 4.4



60

1

2
3

4

5

6

15

7

8
9

10
11

12

13 14

รูป
ที่ 

4.2
 แผ

นผ
ังค
วา
มส

ัมพั
นธ



สัญ
ลัก

ษณ
   

  A
   

   
   

   
   

   
   

   
E 

   
   

   
   

   
   

   
 I  

   
   

   
   

   
   

   
O



61

รูป
ที่ 

4.3
 แผ

นผ
ังโร

งง
าน

อย
าง
หย

าบ

1

2

13 14

310
11

12

8

59

7

6

4
15



62

รูปที่ 4.4 ผังโรงงานสนับสนุนการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse
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4.7 การวิเคราะหการไหลของวัสดุ

          การวิเคราะหการไหลจะใชแผนผังกระบวนการไหลของวัสดุดังรูปที่ 4.5 ประกอบกับผัง
การไหลของวัสดุในโรงงานดังรูปที่ 4.6 แสดงใหเห็นวาเสนทางการไหลของวัสดุเปนไปอยางเปน
ระเบียบ สะดวก รวดเร็ว ไมซับซอน และมีประสิทธิภาพ

                  คลังวัสดุ                                 คลังวัสดุ
                  สงไปเครื่องขึ้นรูปลีด-เอ              สงไปเครื่องตอกลีด-บี
                  ขึ้นรูปลีด-เอ                            ตอกลีด-บีติดกับเคส
                  สงไปเครื่องงุมปลายเคส             สงไปประกอบ
                                                             ประกอบช้ินสวนภายใน

                                                             ประกอบและงุมปลายเคส
                                                             สงไปฉีดเรซิ่น
                                                             ฉีดเรซิ่น
                                                             สงไปหองรอใหเรซ่ินแข็งตัว
                                                             เรซ่ินแข็งตัว
                                                             สงไปเครื่องพิมพขอความ
                                                             พิมพขอความ
                                                             สงไปเครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน

                                                             ตรวจสอบความตานทานภายใน
                                                             สงไปโตะตรวจงาน
                                                             ตรวจสอบดวยสายตา
                                                             สงไปเครื่องชั่งนับจํานวน
                                                             ชั่งนับจํานวนชิ้นงาน
                                                             สงไปคลังสินคา
                                                             บรรจุและจัดเก็บในคลังสินคา

รูปที่ 4.5  ผังกระบวนการไหลของวัสดุในโรงงานผลิต Thermal Fuse
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รูปที่ 4.6 ผังแสดงการไหลของวัสดุในโรงงานผลิต Thermal Fuse
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4.8 สรุปเปรียบเทียบการใชพื้นที่

          จากการจัดผังโรงงานเพื่อสนับสนุนการผลิต Thermal Fuse สามารถเปรียบเทียบการใช
พ้ืนที่ดังตารางที่ 4.14

ตารางที่ 4.14  เปรียบเทียบพ้ืนที่ที่ใชในปจจุบันกับพื้นที่ที่ตองการใชในการขยายกําลังการผลิต

พ้ืนที่ ปจจุบัน
(ตารางเมตร)

การคํานวณพื้นที่
(ตารางเมตร)

การใชพ้ืนที่โรงงาน
ใหมจากการจําลอง

(ตารางเมตร)
พ้ืนที่การผลิต
พ้ืนที่จัดเก็บวัตถุดิบ
พ้ืนที่จัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
พ้ืนที่หองซอมบํารุง
พ้ืนที่หองทดสอบอุณหภูมิตัดวงจร
พ้ืนที่หองรอใหเรซ่ินแข็งตัว
พ้ืนที่หองลางทําความสะอาด
พ้ืนที่หองสวมใสชุดกันฝุนละออง
พ้ืนที่สํานักงาน
พ้ืนที่หองน้ําชายและหญิง
พ้ืนที่หองประชุม
พ้ืนที่หอง Locker ชายและหญิง

662.2

29.7
29.7
57.2
23.4
28.6
52
39

29.7
-

894
47.46
30.6
36
35

58.32
24
35
56
42
35
-

1323 = 27 x 49
60 = 5 x 12
40 = 5 x 8
54 = 6 x 9
35 = 5 x 7
78 = 6 x 13
30 = 5 x 6

35 = 3.5 x 10
55 = 5.5 x 10

42 = 6 x 7
49 = 7 x 7
35 = 5 x 7

          จากตารางที่ 4.14 จะเห็นไดวา พ้ืนที่ที่ไดจากการคํานวณมีความแตกตางจากพื้นที่จาก
การจําลอง เน่ืองจากพื้นที่จากการจําลองเปนโรงงานใหมซึ่งมีเน้ือที่มาก จึงมีการเผื่อพ้ืนที่ทาง
เดินและพ้ืนที่เสนทางขนยายใหกวาง เพ่ือความสะดวกในการขนยายวัสดุ ทําใหการทํางานมี
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น และยังมีพ้ืนที่วางอีกจํานวนหนึ่งไวในการขยายกําลังการผลิตในอนาคต

77.22



บทที่ 5

การวางแผนโครงการ

          การวางแผนงานคือ การกําหนดวาจะตองทําอะไร เม่ือไร โดยใคร เพ่ือใหบรรลุถึงวัตถุ
ประสงคตามความรับผิดชอบที่ไดรับ การวางแผนโครงการเปนกุญแจสําคัญในการพัฒนาขั้น
ตอนการควบคุมและกลไกตาง ๆ เปนกระบวนการที่เกี่ยวของกับความสําเร็จตามเปาหมายของ
โครงการที่ตั้งไว เริ่มตนดวยการกําหนดรายละเอียดวัตถุประสงคและเปาหมายของงาน จัดทํา
มาตรฐานและเอกสารที่เกี่ยวของ การวางแผนโครงการจะสําเร็จไดโดย กําหนดสิ่งที่ตองทําและ
แบงออกเปนงานยอย ๆ จัดตั้งทีมงานของโครงการ กําหนดงานตามหนาที่ของแตละคน จับคู
งานและทรัพยากรเขาดวยกัน กําหนดวาใครทําอะไรตามผังหนาที่รับผิดชอบ สรางเอกสารที่
เปนกุญแจในการวางแผนและควบคุมสําหรับตารางกําหนดการและเงื่อนไขของตนทุนที่มีตอ
กรอบของงาน

          การบริหารโครงการขยายกําลังการผลิตโรงงานผลิต Thermal Fuse ประกอบดวยการ
ระบุงานโครงการเบื้องตน การจัดทํากําหนดเวลางานของโครงการ และการกําหนดงบประมาณ
ซึ่งขั้นตอนเหลานี้มีความสัมพันธกัน และจะใชเทคนิคแผนภาพโครงขายที่เรียกวา วิธีสายงาน
วิกฤต (Critical Path Method หรือ CPM) เปนเครื่องมือในการวางแผน โดยแสดงแผนเปน 2
สวน คือ แผนงาน และแผนงบประมาณ

5.1 การกําหนดเปาหมายของโครงการ

          โครงการนี้เริ่มตนจากฝายการตลาดใหขอมูลเร่ืองความตองการของลูกคา และไดมีการ
อนุมัติจากผูบริหารระดับสูงของบริษัทใหเริ่มศึกษาเพื่อดําเนินโครงการนี้ โดยเปาหมายของโครง
การคือ การขยายกําลังการผลิตของโรงงานผลิต Thermal Fuse ใหสามารถผลิตไดเดือนละ 17
ลานตัว กําหนดเริ่มตนโครงการวันที่ 2 มกราคม พ.ศ. 2546 และสิ้นสุดโครงการภายในวันที่ 4
มิถุนายน พ.ศ. 2546 โดยใชพ้ืนที่ภายในโรงงาน และใชบุคลากรที่มีอยูมาบริหารงานโครงการ
โรงงานตัวอยางไดตั้งงบประมาณไว 108,000,000 บาท
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5.2 โครงสรางของโครงการ

          เม่ือทราบเปาหมายของโครงการแลว จะตองวางแผนงานใหบรรลุตามเปาหมายที่
กําหนดไว โดยทําใหเราทราบแนวทางการกําหนดกิจกรรมตาง ๆ โดยสามารถแบงออกเปน 2
สวนใหญ ๆ ดังนี้

(1) การประสานงานกับ Supplier ในตางประเทศ
(2) การวางแผนภายในโรงงานตัวอยาง

                    การประสานงานกับ Supplier ในตางประเทศ เกี่ยวของกับดานเครื่องจักรและ
วัตถุดิบที่จะตองนําเขามาใชในการผลิต การนําเขาเครื่องจักรและวัตถุดิบขามประเทศ จะตองใช
เวลาเดินทางไมวาจะเปนทางบก ทางน้ํา หรือทางอากาศ นอกจากนี้จะตองมีการทําเอกสารยื่น
ขออนุมัตินําเขาเครื่องจักรและวัตถุดิบมายังประเทศไทย ดังนั้นจะตองมีการประสานงานที่ดี เพ่ือ
ใหแผนงานลุลวงไปตามเปาหมาย

                     การวางแผนงานเพื่อรองรับการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse ในโรงงาน
ตัวอยาง ตองมีการเตรียมความพรอมของโรงงาน ประกอบดวย การเตรียมความพรอมทางดาน
อาคาร ผังโรงงาน บุคลากร การติดตอประสานงานกับแผนกตาง ๆ การตรวจรับและจัดเก็บวัตถุ
ดิบ การนําเครื่องจักรและอุปกรณเขาไปติดตั้งยังที่ซึ่งเตรียมไว การทดสอบการทํางานของ
เครื่องจักรจนกระทั่งสามารถผลิตชิ้นงานไดตามตองการ

5.3 การระบุกิจกรรมของโครงการ

          เพ่ือใหแผนงานบริหารโครงการสําเร็จตามเปาหมายและเสร็จทันตามกําหนดเวลา ผู
บริหารระดับสูงของบริษัทจึงอนุมัติใหเริ่มศึกษาเพื่อดําเนินการโครงการนี้ โดยแบงงานที่ตองทํา
ออกเปนขั้นงาน สําหรับโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse สามารถระบุงานหรือกิจ
กรรมทั้งหมดของโครงการไดดังตารางที่ 5.1

ตารางที่ 5.1 ชื่องานหรือกิจกรรมของโครงการ และรายละเอียดงานของโครงการ

ชื่องาน รายละเอียดงาน
A
B
C
D

คัดเลือกบุคลากรในระยะกอนการดําเนินงาน
กําหนดความตองการ ประเภท และจํานวนของเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต
ระบุรายละเอียดผังโรงงานและกําหนดความตองการดานสาธารณูปโภค
จัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต
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ตารางที่ 5.1 ชื่องานหรือกิจกรรมของโครงการ และรายละเอียดงานของโครงการ (ตอ)

ชื่องาน รายละเอียดงาน
E
F
G
H
I
J
K
L
M
N
O
P

Q
R

สรรหาและวาจางบริษัทรับเหมากอสราง
จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่ตองการใช
งานรื้อถอน กอสราง และตกแตงภายในอาคาร
ติดตั้งสาธารณูปโภค
ตรวจรับเคร่ืองจักรอุปกรณการผลิต และเคลื่อนยายไปยังตําแหนงที่เตรียมไว
ติดตั้งและทดลองเครื่องจักรอุปกรณการผลิต
จัดซื้อวัตถุดิบสําหรับใชในระยะดําเนินงานผลิตของโครงการ
สรรหาและวาจางบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ
กําหนดแผนการอบรม และเตรียมเอกสารฝกอบรมบุคลากร
ฝกอบรมบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ยายเครื่องจักรอุปกรณการผลิตจากโรงงานเดิมไปยังโรงงานใหม และติดตั้งเครื่อง
จักรตามตําแหนงที่กําหนด
ทดลองผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานตามขอกําหนด
เริ่มการผลิตในระยะดําเนินงานของโครงการ

ความหมายเพิ่มเติมของแตละกิจกรรมมีดังตอไปน้ี

          งาน A : คัดเลือกบุคลากรในระยะกอนการดําเนินงาน เพ่ือจัดตั้งทีมงานบริหารในระยะ
กอนการดําเนินงาน โดยคัดเลือกจากบุคลากรที่มีอยูในปจจุบันในฝายที่เกี่ยวของมาทํางาน
พิจารณาทักษะความสามารถของแตละบุคคลใหเหมาะกับหนาที่ความรับผิดชอบ โดยจัดสรร
จากบุคลากรที่ทํางานประจํา ใชเวลา 3 วันทํางาน

          งาน B : กําหนดความตองการ ประเภท และจํานวนของเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต
ติดตอขอขอมูลเกี่ยวกับเคร่ืองจักรอุปกรณที่ตองการซื้อเพ่ิม โดยพิจารณาประเภทและจํานวน
เครื่องจักรที่มีอยูและที่ตองการ เพ่ือใหสอดคลองกับกําลังการผลิตตามที่ตองการ ใชเวลา 5 วัน
ทํางาน

          งาน C : ระบุรายละเอียดของผังโรงงานใหมที่จะยายไป และกําหนดความตองการดาน
สาธารณูปโภค ตรวจสอบความตองการสาธารณูปโภคที่ตองการทั้งหมดอยางละเอียด และระบุ
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รายละเอียดของการติดตั้งสาธารณูปโภคในจุดตาง ๆ โดยประสานงานกับฝายตาง ๆ ที่เกี่ยว
ของ ใชเวลา 10 วันทํางาน

          งาน D : จัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต โดยสรรหาแหลงวัตถุดิบเพื่อใหแนใจ
วาจะสามารถจัดหาวัตถุดิบไดครบทุกรายการ และมีปริมาณเพียงพอสําหรับการผลิตในระยะ
ดําเนินงาน ถาเปนวัตถุดิบจากแหลงใหมจะตองทําการทดสอบคุณสมบัติตามขอกําหนด ตลอด
จนเจรจาตอรองเพ่ือใหไดราคาต่ําลงใหมากที่สุด ใชเวลา 30 วันทํางาน

          งาน E : สรรหาและวาจางบริษัทรับเหมากอสราง เพ่ือร้ือถอนผนังอาคารเกา กอสราง
ตอเติมผนังอาคารใหมใหเปนไปตามผังโรงงานที่กําหนดไว รวมถึงการติดตั้งสาธารณูปโภคตาง
ๆ โดยตองพิจารณาดานราคาและขอตกลงทําสัญญาวาจางใหเหมาะสม ใชเวลา 15 วันทํางาน

          งาน F : จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่ตองการใช เพ่ือสนับสนุนการขยาย
กําลังการผลิตของโครงการผลิต Thermal Fuse ตั้งแตการขอขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณจาก
บริษัทผูขายหรือผูผลิต การสอบถามราคา การตัดสินใจเลือก การสั่งซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ
การผลิต จนกระทั่งเคร่ืองจักรอุปกรณเหลานั้นไดขนสงมาถึงโรงงาน ใชเวลา 75 วันทํางาน

          งาน G : งานรื้อถอน กอสราง และตกแตงภายในอาคารของโรงงานใหมที่จะยายไป
ตามแบบผังโรงงานที่ไดกําหนดไว โดยทําการรื้อถอนผนังเดิมออก และกอสรางผนังหองใหม
ปรับพื้น ปรับปรุงเพดาน งานทาสี และทําความสะอาด ใชเวลา 30 วันทํางาน

          งาน H : ติดตั้งสาธารณูปโภคตาง ๆ ไดแก ระบบไฟฟา ระบบควบคุมความดันลม
ระบบปรับอากาศ ระบบน้ํา และระบบโทรศัพท ตามจุดตาง ๆ ใชเวลา 30 วันทํางาน

          งาน I : ตรวจรับเครื่องจักรอุปกรณและเคลื่อนยายไปยังตําแหนงที่เตรียมไว เม่ือเครื่อง
จักรอุปกรณที่สั่งซื้อมาสงถึงโรงงาน จะตองทําการตรวจรับวาถูกตองตามแบบและจํานวนตาม
ใบสั่งซื้อ และเคลื่อนยายไปยังตําแหนงที่เตรียมไว ใชเวลา 2 วันทํางาน

          งาน J : ติดตั้งและทดลองเครื่องจักรอุปกรณการผลิต โดยชางเทคนิคจากบริษัทผู
จําหนายเครื่องจักรอุปกรณทําการติดตั้งเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต และทดลองเดินเครื่อง
พรอมทั้งอบรมพนักงานปฏิบัติงานที่จะใชเครื่องจักรอุปกรณนั้นในการผลิต เพ่ือเปนการเตรียม
ความพรอมในการใชเครื่องจักรอุปกรณสําหรับการผลิต ใชเวลา 10 วันทํางาน
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          งาน K : จัดซื้อวัตถุดิบสําหรับใชในระยะดําเนินงานผลิตของโครงการ รวมเผื่อวัตถุดิบ
สําหรับการทดลองผลิตดวย โดยสั่งซื้อตามรายการและจํานวนตามแผนการผลิตที่วางไว ใชเวลา
30 วันทํางาน

          งาน L : สรรหาและวาจางบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน มีการประกาศรับสมัคร สอบ
คัดเลือก สอบสัมภาษณ เพ่ือคัดเลือกวาจางเปนพนักงานขององคกรสําหรับระยะดําเนินงาน
โครงการตอไป ซึ่งพนักงานที่จางเพ่ิมเติมจะเปนคนงานในสายการผลิตเสียเปนสวนมาก เน่ือง
จากบุคลากรในองคกรบริหารเดิมมีอยูเพียงพอแลว ใชเวลา 15 วันทํางาน

          งาน M : ตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ มีการตรวจรับวัตถุดิบทุกรายการใหตรงตาม
ปริมาณ ขนาด คุณภาพ และตรงกับใบสั่งซื้อ แลวจึงขนยายเขาจัดเก็บในคลังวัตถุดิบ ใชเวลา 7
วันทํางาน

          งาน N : กําหนดแผนการอบรม และเตรียมเอกสารการฝกอบรมบุคลากรที่จะทํางานใน
ระยะดําเนินงาน ใชเวลา 3 วันทํางาน

          งาน O : ฝกอบรมบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน โดยเปนการฝกอบรมเรื่องทั่วไปของ
โรงงาน กฎระเบียบตาง ๆ ใชเวลา 3 วัน หลังจากนั้นจึงกําหนดหนาที่การทํางานของแตละคน
และสงไปฝกอบรมในเครื่องจักรหรือการผลิตที่ไดรับมอบหมาย ใชเวลา 14 วัน รวมใชเวลาทั้ง
สิ้น 17 วันทํางาน

          งาน P : ยายเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตจากโรงงานเดิมไปยังโรงงานใหม และติด
ตั้งเครื่องจักรตามตําแหนงที่กําหนดไว ใชเวลา 3 วันทํางาน

          งาน Q : ทดลองผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานตามขอกําหนด ใชเวลา 5
วันทํางาน

          งาน R : เริ่มการผลิตในระยะดําเนินงานของโครงการ ใชเวลา 1 วันทํางาน

5.4 จัดทําโครงสรางการจําแนกงาน

          จากรายละเอียดของกิจกรรม สามารถจัดทําโครงสรางการจําแนกงาน (Work
Breakdown Structure) โดยการจําแนกกลุมกิจกรรมออกเปน 4 สายงานหลัก คือ (1) งาน
อาคาร (2) งานเครื่องจักรอุปกรณ (3) งานวัตถุดิบ (4) งานบุคลากร แสดงดังรูปที่ 5.1
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รูปที่ 5.1 การจําแนกกลุมกิจกรรมของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

โครงการขยายกําลังการผลิต
Thermal Fuse

อาคาร เครื่องจักร วัตถุดิบ บุคลากร

ออกแบบผัง
โรงงาน : C

วาจางบริษัท
รับเหมา : E

ร้ือถอน กอสราง
และตกแตง : G

ติดตั้งสาธาร-
ณูปโภค : H

กําหนดความตอง
การเครื่องจักร : B

จัดซื้อ
เครื่องจักร : F

รับเครื่องจักร : I

ติดตั้ง
เครื่องจักร : J

จัดหาวัตถุดิบ : D

จัดซื้อวัตถุดิบ : K

ตรวจรับและจัด
เก็บวัตถุดิบ : M

จัดตั้งทีมงาน
บริหาร : A

รับสมัคร
พนักงาน : L

กําหนดแผนฝก
อบรม : N

ฝกอบรม
พนักงาน : O

ยายเครื่องจักร : P

ทดลองผลิต : Q

ผลิตจริง : R
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          5.4.1 งานอาคารและติดตั้งสาธารณูปโภค

                    งานอาคารและติดตั้งสาธารณูปโภคประกอบดวย การออกแบบผังโรงงาน การ
วาจางบริษัทรับเหมากอสราง งานรื้อถอน กอสราง ตกแตงภายในอาคาร และการติดตั้ง
สาธารณูปโภค โดยงานในสวนน้ีจะใหผูรับเหมาทํา แตจะมีวิศวกรโรงงานและสิ่งแวดลอมคอย
ควบคุมงาน

                   C                        E                      G                     H
             ออกแบบผังโรงงาน           วาจางบริษัทรับเหมา     ร้ือถอน กอสราง ตกแตง     ติดตั้งสาธารณูปโภค

รูปที่ 5.2 กิจกรรมงานอาคาร

          5.4.2 งานเครื่องจักรและอุปกรณ

                    งานเครื่องจักรและอุปกรณประกอบดวย การกําหนดความตองการ ประเภท
และจํานวนเครื่องจักรอุปกรณการผลิต การจัดซื้อเครื่องจักร การตรวจรับเครื่องจักรและติดตั้ง
การยายเครื่องจักรไปยังตําแหนงที่เตรียมไว การทดลองผลิต และการผลิตจริง

                   B                        F                      I                       J
             กําหนดความตองการ          จัดซ้ือเคร่ืองจักร               รับเคร่ืองจักร              ติดตั้งและทดลอง
                เครื่องจักร
                                             R                       Q                         P
                                                  ผลิตจริง                     ทดลองผลิต                     ยายเครื่องจักร

รูปที่ 5.3 กิจกรรมงานเครื่องจักรและอุปกรณ

          5.4.3 งานวัตถุดิบ

                    งานวัตถุดิบประกอบดวย การจัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต การจัด
ซื้อวัตถุดิบ การตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ

                                D                      K                      M
                                 จัดหาวัตถุดิบ               จัดซ้ือวัตถุดิบ             ตรวจรับและจัดเก็บ

รูปที่ 5.4 กิจกรรมงานวัตถุดิบ
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          5.4.4 งานดานบุคลากร

                    งานดานบุคลากรประกอบดวย การจัดตั้งทีมงานบริหาร การรับสมัครพนักงาน
การกําหนดแผนฝกอบรม และการฝกอบรมพนักงาน

                   A                        L                      N                     O
               จัดตั้งทีมงานบริหาร          รับสมัครพนักงาน          กําหนดแผนฝกอบรม        ฝกอบรมพนักงาน

รูปที่ 5.5 กิจกรรมงานดานบุคลากร

          จากการแยกกลุมกิจกรรม สามารถนํามาเขียนในรูปแบบแผนผังความสัมพันธของแตละ
กิจกรรม ซึ่งเปนความสัมพันธระหวางกิจกรรม (Inter-Relation) ไดดังรูปที่ 5.6 จากนั้นนําแผน
ผังความสัมพันธมาเขียนโครงขายงานไดดังรูปที่ 5.7

          ในรูปที่ 5.7 มีการใชงานสมมุติ (Dummy activity) ชวยในการเขียนโครงขายใหถูกตอง
สมบูรณ ซึ่งมีความหมายวางาน M จะเร่ิมไดตองรอใหงาน K และงาน G เสร็จกอน แตงาน H
ซึ่งทําตอจากงาน G ไมจําเปนตองรอใหงาน K เสร็จก็สามารถเริ่มได ดังนั้นจึงใชงานสมมุติชวย



งานอาคาร                     C                  E                 G                   H
                                  ออกแบบ                วาจางบริษัท         รื้อถอน กอสราง             ติดตั้ง
                             ผังโรงงาน              รับเหมา            และตกแตง             สาธารณูปโภค

งานเครื่องจักร                B                   F                   I                   J                   P                   Q                 R
                                    กําหนดความ                จัดซื้อ                   รับเครื่องจักร             ติดตั้ง               ยายเครื่องจักร          ทดลองผลิต               ผลิตจริง
                                   ตองการเครื่องจักร         เครื่องจักร                                          และทดลอง

งานวัตถุดิบ                 D                      K                      M
                                    จัดหาวัตถุดิบ         จัดซื้อวัตถุดิบ        ตรวจรับและจัดเก็บ

งานดานบุคลากร              A                  L                  N                  O
                                  จัดตั้งทีมงานบริหาร    รับสมัครพนักงาน    กําหนดแผนฝกอบรม    ฝกอบรมพนักงาน

รูปที่ 5.6 แสดงความสัมพันธระหวางกิจกรรม 74



งานดานบุคลากร               A                      L                        N
                                                                                                                  O
                                                         B
งานเครื่องจักร                                                       F                      I                    J                   P                 Q               R

                                                                   C                                H
งานอาคาร                                                             E             G   

                                                      D                                                    M
งานวัตถุดิบ                                                                 K

รูปที่ 5.7 แสดงผังโครงขายงานของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse 75
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5.4.5 การจําแนกกิจกรรมตามหนวยงานที่เกี่ยวของ

                    การจัดทําโครงสรางตามหนวยงาน โดยจําแนกงานออกมาเปนกลุมตาม
ประเภทของงานที่จะตองทํา ซึ่งกลุมงานนั้นจะแทนหนวยงานในองคกร ซึ่งมีความสัมพันธกันใน
แตละงาน หรืออีกนัยหนึ่งคือ การจัดงานใหอยูในความรับผิดชอบของหนวยงานหลักในองคกร
โครงสรางการจําแนกงานของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse ของโรงงานตัวอยาง
ประกอบดวย ผูจัดการโครงการ ฝายบุคคล ฝายบัญชีและการเงิน ฝายรับประกันคุณภาพ ฝาย
งบประมาณและการวางแผน ฝายผลิต ฝายวิศวกรรมการผลิต ฝายวิศวกรรมเครื่องจักรกล ฝาย
วิศวกรรมโรงงานและสิ่งแวดลอม โดยแสดงโครงสรางองคกรไดดังรูปที่ 5.8 และการจัดสรรงาน
ใหกับหนวยงานที่เกี่ยวของแสดงดังตารางที่ 5.2 – 5.8

รูปที่ 5.8 การจําแนกกิจกรรมตามหนวยงานที่เกี่ยวของ

 โดยแตละฝายมีหนาที่ความรับผิดชอบดังนี้

1. ผูจัดการโครงการ มีหนาที่ความรับผิดชอบในการสรางทีมงาน ประสานงานกับคณะ
กรรมการระดับสูง และบริหารงานโครงการโดยทําความเขาใจกับทีมงานในทุก
แผนกใหทราบเปาหมายของโครงการ เขารวมและนําทีมงานในการสรางเปาหมาย
งบประมาณ และกําหนดเวลาวางแผนงานที่สําคัญของโครงการทั้งหมดใหเปนไป
ตามความตองการ เพ่ือใหไดกําหนดการและงบประมาณที่เปนไปไดจริง ใหความ
รวมมือกับทุกแผนก มีอํานาจในการตัดสินใจ ใหความเห็นชอบทางดานเทคนิค การ
สงมอบ ออกใบสั่งซื้อ การทําสัญญาตาง ๆ

ผูจัดการโครงการ

ฝาย
บุคคล

ฝาย
บัญชี
และการ
เงิน

ฝายรับ
ประกัน
คุณภาพ

ฝายงบ
ประมาณ
และการ
วางแผน

ฝาย
ผลิต

ฝาย
วิศวกรรม
การผลิต

ฝาย
วิศวกรรม
เครื่องจักร

กล

ฝาย
วิศวกรรม
โรงงาน
และสิ่ง
แวดลอม
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2. ฝายบุคคล มีหนาที่ความรับผิดชอบในการคัดเลือก วาจางบุคลากรเขามาทํางานใน
องคกร โดยผานการเห็นชอบจากผูจัดการโครงการ ควบคุมกฎระเบียบของบริษัท
คาจางแรงงาน และดานแรงงานสัมพันธ

3. ฝายบัญชีและการเงิน มีหนาที่ความรับผิดชอบในการควบคุมทางการเงิน จัดทํา
บัญชีรายรับรายจาย จัดทํารายงานดานการเงินเพื่อรายงานใหผูบริหารระดับสูง
ทราบ

4. ฝายรับประกันคุณภาพ มีหนาที่ความรับผิดชอบในการควบคุมและรบัประกันคุณ
ภาพ ตรวจสอบและทดสอบวัตถุดิบและผลิตภัณฑสําเร็จรูปใหไดตามขอกําหนด

5. ฝายงบประมาณและการวางแผน มีหนาที่ความรับผิดชอบในการควบคุมตนทุนและ
งบประมาณของบริษัท วางแผนและควบคุมโปรแกรมการผลิต ดูแลคลังวัตถุดิบและ
คลังสินคาสําเร็จรูป ควบคุมการจัดสงสินคาสําเร็จรูป ควบคุมการจัดซื้อ วางแผน
และควบคุมความตองการดานวัตถุดิบ ดูแลดานระบบสารสนเทศน

6. ฝายผลิต มีหนาที่ความรับผิดชอบในการผลิต Thermal Fuse ใหเปนไปตามแผน
การผลิต ฝกอบรมพนักงานการผลิต ควบคุมกระบวนการผลิตใหเปนไปตามขอ
กําหนด ประสานงานกับฝายตาง ๆ ที่เกี่ยวของ

7. ฝายวิศวกรรมการผลิต มีหนาที่ความรับผิดชอบในการพัฒนาผลิตภัณฑ ออกแบบ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต พัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑ การลดตนทุนการผลิต

8. ฝายวิศวกรรมเครื่องจักรกล มีหนาที่ความรับผิดชอบทางดานเทคนิคของโครงการ
วิเคราะหหาแนวทางการขยายโรงงาน จัดวางผังโรงงาน ระบุความตองการดาน
สาธารณูปโภคสําหรับเครื่องจักรโดยประสานงานกับฝายวิศวกรรมโรงงานและสิ่ง
แวดลอม พัฒนาเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต การซอมบํารุงเครื่องจักร

9. ฝายวิศวกรรมโรงงานและสิ่งแวดลอม มีหนาที่ความรับผิดชอบในการออกแบบ ติด
ตั้ง และซอมบํารุงระบบสาธารณูปโภคตาง ๆ ของโรงงาน ติดตอผูรับเหมา และ
ควบคุมดูแลเกี่ยวกับสิ่งแวดลอม
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ตารางที่ 5.2 ฝายบุคคล

ชื่องาน รายละเอียดงาน
A
L
N
O

คัดเลือกบุคลากรในระยะกอนการดําเนินงาน
สรรหาและวาจางบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
กําหนดแผนการอบรม และเตรียมเอกสารฝกอบรมบุคลากร
ฝกอบรมบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน

ตารางที่ 5.3 ฝายรับประกันคุณภาพ

ชื่องาน รายละเอียดงาน
M ตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ

ตารางที่ 5.4 ฝายงบประมาณและการวางแผน

ชื่องาน รายละเอียดงาน
F
K

จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่ตองการใช
จัดซื้อวัตถุดิบสําหรับใชในระยะดําเนินงานผลิตของโครงการ

ตารางที่ 5.5 ฝายผลิต

ชื่องาน รายละเอียดงาน
Q
R

ทดลองผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานตามขอกําหนด
เริ่มการผลิตในระยะดําเนินงานของโครงการ

ตารางที่ 5.6 ฝายวิศวกรรมการผลิต

ชื่องาน รายละเอียดงาน
D จัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต
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ตารางที่ 5.7 ฝายวิศวกรรมเครื่องจักรกล

ชื่องาน รายละเอียดงาน
B
C
I
J
P

กําหนดความตองการ ประเภท และจํานวนของเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต
ระบุรายละเอียดผังโรงงานและกําหนดความตองการดานสาธารณูปโภค
ตรวจรับเคร่ืองจักรอุปกรณการผลิต และเคลื่อนยายไปยังตําแหนงที่เตรียมไว
ติดตั้งและทดลองเครื่องจักรอุปกรณการผลิต
ยายเครื่องจักรอุปกรณการผลิตจากโรงงานเดิมไปยังโรงงานใหม และติดตั้งเครื่อง
จักรตามตําแหนงที่กําหนด

ตารางที่ 5.8 ฝายวิศวกรรมโรงงานและสิ่งแวดลอม

ชื่องาน รายละเอียดงาน
E
G
H

สรรหาและวาจางบริษัทรับเหมากอสราง
งานรื้อถอน กอสราง และตกแตงภายในอาคาร
ติดตั้งสาธารณูปโภค

          จากตารางที่ 5.2 – 5.8 แสดงถึงหนวยงานที่รับผิดชอบโดยตรงของแตละกิจกรรม นอก
จากนี้กิจกรรมดังกลาวยังเกี่ยวของกับบุคลากรตาง ๆ ตารางที่ 5.9 แสดงการจัดสรรงานใหกับ
บุคลากรที่เกี่ยวของในแตละงาน
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ตารางที่ 5.9 การจัดสรรงานใหกับบุคลากรที่เกี่ยวของในแตละงาน

บุคคล/ฝายที่เกี่ยวของชื่อ
งาน ผูจัดการ

โครงการ
ฝาย
บุคคล

ฝาย
บัญชี/
การเงิน

ฝายรับ
ประกัน
คุณ
ภาพ

ฝายงบ
ประมาณ
/วางแผน

ฝาย
ผลิต

ฝาย
วิศวกรรม
การผลิต

ฝาย
วิศวกรรม
เครื่องจักร

กล

ฝาย
วิศวกรรม
โรงงาน/
ส่ิงแวด
ลอม

A 1 1
B 1 2 1 3
C 1 2 1 3 1
D 1 3 1
E 1 1 1
F 1 1 3 2 1 3
G 1 1
H 1 3 2 3 1
I 1 2 3
J 1 2 2 1 3
K 1 1 3 1
L 1 1 1 2
M 1 2 3
N 1 1 2
O 1 1 2 2 1 3
P 1 2 3
Q 1 2 3 2 1 3
R 1 2 3 2 1 3

5.5 การจัดทํากําหนดเวลา

          กําหนดวันเร่ิมตนของโครงการนี้คือ วันที่ 2 มกราคม พ.ศ. 2546 ทํางานวันจันทรถึงวัน
ศุกรและวันเสารที่ 2 และ 4 ของเดือน วันหยุดประจําสัปดาหคือวันอาทิตยและวันเสารที่ 1 , 3
และ 5 ของเดือน และมีวันหยุดนักขัตฤกษประจําปอีก 15 วัน ซึ่งถาหากวันหยุดนักขัตฤกษตรง
กับวันหยุดประจําสัปดาห จะหยุดชดเชยในวันทํางานถัดไป ซึ่งวันหยุดนักขตัฤกษมีดังนี้
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1. วันขึ้นปใหม ตรงกับวันที่ 1 มกราคม
2. วันมาฆบูชา ตรงกับวันขึ้น 15 ค่ํา เดือน 4
3. วันที่ระลึกมหาจักรีบรมราชวงศ ตรงกับวันที่ 6 เมษายน
4. วันสงกรานต ตรงกับวันที่ 13-15 เมษายน
5. วันแรงงานแหงชาติ ตรงกับวันที่ 1 พฤษภาคม
6. วันฉัตรมงคล ตรงกับวันที่ 5 พฤษภาคม
7. วันวิสาขบูชา ตรงกับวันขึ้น 15 ค่ํา เดือน 6
8. วันอาสาฬหบูชา ตรงกับวันขึ้น 15 ค่ํา เดือน 8
9. วันเขาพรรษา ตรงกับวันแรม 1 ค่ํา เดือน 8
10. วันเฉลิมพระชนมพรรษาพระบาทสมเด็จพระนางเจาฯ พระบรมราชินีนาถ ตรงกับ

วันที่ 12 สิงหาคม
11. วันปยมหาราช ตรงกับวันที่ 23 ตุลาคม
12. วันเฉลิมพระชนมพรรษาพระบาทสมเด็จพระเจาอยูหัว ตรงกับวันที่ 5 ธันวาคม
13. วันสิ้นป ตรงกับวันที่ 31 ธันวาคม

          เวลาที่ใชในการทํางานแตละงาน และงานที่ตองทําใหเสร็จกอนหนางานแตละงานแสดง
ดังตารางที่ 5.10

ตารางที่ 5.10 เวลาที่ใชในการดําเนินงานแตละงาน และงานที่ตองทําเสร็จกอน

ชื่องาน รายละเอียดงาน เวลาที่ใช
(วันทํางาน)

งานที่ตอง
ทํากอน

A
B

C

D
E
F
G
H
I

คัดเลือกบุคลากรในระยะกอนการดําเนินงาน
กําหนดความตองการ ประเภท และจํานวนของเครื่อง
จักรและอุปกรณการผลิต
ระบุรายละเอียดผังโรงงานและกําหนดความตองการ
ดานสาธารณูปโภค
จัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต
สรรหาและวาจางบริษัทรับเหมากอสราง
จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่ตองการใช
งานรื้อถอน กอสราง และตกแตงภายในอาคาร
ติดตั้งสาธารณูปโภค
ตรวจรับเคร่ืองจักรอุปกรณการผลิต และเคลื่อนยายไป
ยังตําแหนงที่เตรียมไว

3
5

10

30
15
75
30
30
2

-
A

B

A
C
B
E
G
F
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ตารางที่ 5.10 เวลาที่ใชในการดําเนินงานแตละงาน และงานที่ตองทําเสร็จกอน (ตอ)

J
K

L
M
N

O
P

Q

R

ติดตั้งและทดลองเครื่องจักรอุปกรณการผลิต
จัดซื้อวัตถุดิบสําหรับใชในระยะดําเนินงานผลิตของโครง
การ
สรรหาและวาจางบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ
กําหนดแผนการอบรม และเตรียมเอกสารฝกอบรม
บุคลากร
ฝกอบรมบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ยายเครื่องจักรอุปกรณการผลิตจากโรงงานเดิมไปยังโรง
งานใหม และติดตั้งเครื่องจักรตามตําแหนงที่กําหนด
ทดลองผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานตาม
ขอกําหนด
เริ่มการผลิตในระยะดําเนินงานของโครงการ

10
30

15
7
3

17
3

5

1

H , I
D

A
G , K

L

N
J , M , O

P

Q

5.6 สรางแผนผังโครงขาย

          การสรางแผนผังโครงขาย (Network Diagram) ซึ่งในการวิจัยนี้ใชเทคนิคสายงานวิกฤต
(Critical Path Method : CPM) สําหรับโครงการนี้วันเริ่มตนโครงการคือวันที่ 2 มกราคม พ.ศ.
2546 เวลาเสร็จสิ้นโครงการคือวันที่ 4 มิถุนายน พ.ศ. 2546 ใชเวลาทั้งสิ้น 112 วันทํางาน โดย
ระยะเวลาของกิจกรรม กําหนดวันที่สามารถเริ่มงานไดเร็วที่สุด กําหนดวันที่สามารถเสร็จงานได
เร็วที่สุด กําหนดวันที่สามารถเริ่มงานไดชาที่สุด กําหนดวันที่สามารถเสรจ็งานไดชาที่สุด เวลา
ยืดหยุนรวม และเวลายืดหยุนใหเปลา แสดงดังตารางที่ 5.11 สามารถนํามาเขียนเปนตาราง
แผนภูมิแกนต (Gantt Chart) ไดดังรูปที่ 5.9 ใชโปรแกรมสําเร็จรูปไมโครซอฟทโปรเจ็คต
(Microsoft Project) ชวยในการสรางแผนภูมิแกนตและหาสายงานวิกฤต งานวิกฤตเหลานี้ก็คือ
งานที่จะตองใหความสนใจในการควบคุมดูแลเปนพิเศษ เพ่ือปองกันความลาชาของโครงการ
สายงานวิกฤตของโครงการนี้ประกอบดวยงาน A – B – C – E – G – H – J – P – Q – R ดัง
แสดงในรูปที่ 5.10 การกําหนดความสัมพันธระหวางงานกอนและหลังในโครงการนี้เปนแบบ
Finish-to-Start (FS) เปนการกําหนดใหงานกอนหนาเสร็จกอนแลวจึงทํางานตอไปได
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ตารางที่ 5.11 กําหนดวันเร่ิมตนและแลวเสร็จไดเร็วท่ีสุด วันเริ่มตนและแลวเสร็จไดชาท่ีสุด เวลายืดหยุนรวม และเวลายืดหยุนใหเปลา ของแตละงานในโครงการ

ID Task Name Duration Early Start Early Finish Late Start Late Finish Total Slack Free Slack Resource Names
1 A 3 days Thu 02/01/03 Mon 06/01/03 Thu 02/01/03 Mon 06/01/03 0 days 0 days Admin.,Project Mgr.
2 B 5 days Tue 07/01/03 Sat 11/01/03 Tue 07/01/03 Sat 11/01/03 0 days 0 days FA,Project Mgr.,Prod.,PE
3 C 10 days Mon 13/01/03 Fri 24/01/03 Mon 13/01/03 Fri 24/01/03 0 days 0 days FA,Project Mgr.,Prod.,PE,P&Eco
4 D 30 days Tue 07/01/03 Wed 12/02/03 Wed 19/02/03 Thu 27/03/03 33 days 0 days PE,Project Mgr.,B&P
5 E 15 days Sat 25/01/03 Wed 12/02/03 Sat 25/01/03 Wed 12/02/03 0 days 0 days P&Eco,Project Mgr.,Fin.&Acct.
6 F 75 days Mon 13/01/03 Thu 24/04/03 Thu 23/01/03 Wed 07/05/03 8 days 0 days B&P,Project Mgr.,Fin.&Acct.,Prod.,PE,FA
7 G 30 days Thu 13/02/03 Mon 24/03/03 Thu 13/02/03 Mon 24/03/03 0 days 0 days P&Eco,Project Mgr.
8 H 30 days Tue 25/03/03 Fri 09/05/03 Tue 25/03/03 Fri 09/05/03 0 days 0 days P&Eco,Project Mgr.,B&P,Prod.,FA
9 I 2 days Fri 25/04/03 Sat 26/04/03 Thu 08/05/03 Fri 09/05/03 8 days 8 days FA,Project Mgr.,Prod.
10 J 10 days Sat 10/05/03 Fri 23/05/03 Sat 10/05/03 Fri 23/05/03 0 days 0 days FA,Project Mgr.,QA,Prod.,PE
11 K 30 days Thu 13/02/03 Mon 24/03/03 Fri 28/03/03 Tue 13/05/03 33 days 0 days B&P,Project Mgr.,Fin.&Acct.,PE
12 L 15 days Tue 07/01/03 Fri 24/01/03 Tue 01/04/03 Thu 24/04/03 65 days 0 days Admin.,Project Mgr.,Fin.&Acct.,Prod.
13 M 7 days Tue 25/03/03 Wed 02/04/03 Wed 14/05/03 Fri 23/05/03 33 days 33 days R&QC,Project Mgr.,B&P
14 N 3 days Sat 25/01/03 Tue 28/01/03 Fri 25/04/03 Mon 28/04/03 65 days 0 days Admin.,Project Mgr.,Prod.
15 O 17 days Wed 29/01/03 Thu 20/02/03 Tue 29/04/03 Fri 23/05/03 65 days 65 days Admin.,Project Mgr.,QA,Prod.,PE,FA
16 P 3 days Sat 24/05/03 Tue 27/05/03 Sat 24/05/03 Tue 27/05/03 0 days 0 days FA,Project Mgr.,Prod.
17 Q 5 days Wed 28/05/03 Tue 03/06/03 Wed 28/05/03 Tue 03/06/03 0 days 0 days Prod.,Project Mgr.,QA,B&P,PE,FA
18 R 1 day Wed 04/06/03 Wed 04/06/03 Wed 04/06/03 Wed 04/06/03 0 days 0 days Prod.,Project Mgr.,QA,B&P,PE,FA
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รูปที่ 5.9 แผนภูมิแกนต (Gantt Chart) ของงานในโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

ID Task Name Duration
1 A 3 days

2 B 5 days

3 C 10 days

4 D 30 days

5 E 15 days

6 F 75 days

7 G 30 days

8 H 30 days

9 I 2 days

10 J 10 days

11 K 30 days

12 L 15 days

13 M 7 days

14 N 3 days

15 O 17 days

16 P 3 days

17 Q 5 days

18 R 1 day

Admin

Factory Automation

Factory Automation

Production Engineer

P&Eco

Budget&Planning

P&Eco

P&Eco

Factory Automation

Factory Automation

Budget&Planning

Admin

R&QC

Admin

Admin

Factory Automati

Productio

Productio

6/1 13/1 20/1 27/1 3/2 10/2 17/2 24/2 3/3 10/3 17/3 24/3 31/3 7/4 14/4 21/4 28/4 5/5 12/5 19/5 26/5 2/6 9/6
ry February March April May June
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รูปที่ 5.10 โครงขายและสายงานวิกฤตที่ไดจากการวิเคราะหดวยเทคนิค CPM

C

3 10 days
Mon 13/1/03 Fri 24/1/03

F

6 75 days

Mon 13/1/03 Thu 24/4/03

H

8 30 days
Tue 25/3/03 Fri 9/5/03

L

12 15 days

Tue 7/1/03 Fri 24/1/03

O

15 17 days

Wed 29/1/03 Thu 20/2/03

D

4 30 days

Tue 7/1/03 Wed 12/2/03

N

14 3 days

Sat 25/1/03 Tue 28/1/03

J

10 10 days

Sat 10/5/03 Fri 23/5/03

B

2 5 days

Tue 7/1/03 Sat 11/1/03

M

13 7 days

Tue 25/3/03 Wed 2/4/03

I

9 2 days

Fri 25/4/03 Sat 26/4/03

E

5 15 days
Sat 25/1/03 Wed 12/2/03

K

11 30 days

Thu 13/2/03 Mon 24/3/03

G

7 30 days
Thu 13/2/03 Mon 24/3/03

A

1 3 days

Thu 2/1/03 Mon 6/1/03



บทที่ 6

การประมาณคาใชจายโครงการ

          การประมาณคาใชจายที่จะกลาวถึงในบทนี้จะแบงออกเปน 3 สวน สวนที่หนึ่งจะเปนใน
สวนของคาใชจายดานโครงสรางเงินเดือนและอัตราคาจางของบุคลากร สวนที่สองจะเปนสวน
ของคาใชจายในการลงทุนในสินทรัพยถาวร คาวัสดุอุปกรณ และสวนที่สามเปนคาใชจายอ่ืน ๆ
ที่เกิดขึ้นในการดําเนินการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

6.1 คาใชจายดานบุคลากรในระยะขยายโครงการ

          การบริหารงานในระยะขยายโครงการจะนําบุคลากรที่มีอยูในปจจุบันมาทํางานในการ
ขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse ดังนั้นจะนําเงินเดือนบุคลากรที่มาทํางานในโครงการนี้มา
คิดเปนคาใชจายของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse ซึ่งอัตราคาจางหรือเงินเดือน
เปนคาเฉลี่ยโดยประมาณของพนักงานในแตละแผนก รวมคาจางบริหารเทากับ 251,000 บาท/
เดือน โดยแสดงรายละเอียดดังตารางที่ 6.1

ตารางที่ 6.1 จํานวนบุคลากรและอัตราคาจางบุคลากรในระยะการขยายโครงการ

ตําแหนง จํานวน
(คน)

อัตราคาจาง
(บาท/คน/เดือน)

รวม
(บาท/เดือน)

ผูจัดการโครงการ
เจาหนาที่ฝายบุคคล
เจาหนาที่ฝายบัญชีและการเงิน
เจาหนาที่จัดซื้อ
เจาหนาที่ควบคุมคุณภาพ
เจาหนาที่ฝายงบประมาณและการวางแผน
ผูจัดการฝายผลิต
หัวหนาคนงาน
วิศวกรการผลิต

1
1
1
1
2
1
1
1
1

50,000
10,000
12,000
9,000
8,500

10,000
35,000
15,000
23,000

50,000
10,000
12,000
9,000

17,000
10,000
35,000
15,000
23,000
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ตารางที่ 6.1 จํานวนบุคลากรและอัตราคาจางบุคลากรในระยะการขยายโครงการ (ตอ)

ตําแหนง จํานวน
(คน)

อัตราคาจาง
(บาท/คน/เดือน)

รวม
(บาท/เดือน)

วิศวกรเครื่องจักรกล
พนักงานซอมบํารุง
วิศวกรโรงงานและสิ่งแวดลอม
พนักงานควบคุมคลังพัสดุ

1
2
1
1

23,000
8,000

23,000
8,000

23,000
16,000
23,000
8,000

รวม 15 251,000

6.2 คาใชจายในการลงทุนในสินทรัพยถาวรและคาวัสดุอุปกรณ

          เงินลงทุนในสินทรัพยถาวรของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse ไมมีการลง
ทุนในที่ดิน อาคาร สํานักงาน อุปกรณเครื่องใชสํานักงาน อุปกรณเครื่องใชในโรงงาน หรือยาน
พาหนะใด ๆ ถึงแมจะยายการผลิตไปยังอาคารโรงงานใหมก็ตาม เน่ืองจากเปนอาคารโรงงานที่
ไมไดใชงาน การลงทุนจะลงทุนในสวนของการจัดพื้นที่สําหรับทําการผลิต พ้ืนที่จัดเก็บ และพ้ืน
ที่สําหรับสวนสนับสนุนการผลิตอ่ืน ๆ โดยการรื้อถอนผนังอาคารและสาธารณูปโภคเดิมออก กอ
สรางหองตาง ๆ การติดตั้งสาธารณูปโภคใหม และลงทุนเพิ่มในเครื่องจักรอุปกรณการผลิต
เครื่องมือเครื่องใชตาง ๆ

          เงินลงทุนในสินทรัพยถาวรของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse เปนสวน
ของคาใชจายการปรับปรุงอาคารโรงงาน 1,671,000 บาท สวนอุปกรณการผลิต 62,157,400
บาท อุปกรณขนยาย 746,000 บาท และเครื่องมือเครื่องใช 300,000 บาท รวมเปนเงินลงทุนใน
สินทรัพยถาวรทั้งสิ้น 64,874,400 บาท แสดงรายการไดดังตารางที่ 6.2
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ตารางที่ 6.2 เงินลงทุนในสินทรัพยถาวรของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

รายการ จํานวน ราคา/หนวย รวม (บาท)
คาปรับปรุงอาคารโรงงาน
คารื้อถอน กอสราง และตกแตงภายในอาคาร
คาติดตั้งสาธารณูปโภคตาง ๆ

อุปกรณการผลิต
เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
เครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง
เครื่องตอกลีด-บี
เครื่องเรียงสปริง-เอ
เครื่องงุมปลายเคส
เครื่องหยอดเรซิ่น
เครื่องพิมพขอความ
เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน
เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน
เครื่องซีลปดบรรจุถุง
เครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร

อุปกรณขนถาย
SF Magazine
รถเข็น
กลองพลาสติก
รถ Dolly

เครื่องมือเครื่องใชอ่ืน ๆ

3
3
5
2
1
1
3
6
1
1
1

1,675
17
110
4

2,776,000
140,800

5,230,000
990,800

1,770,200
256,600

3,520,000
1,920,000

37,000
100,600

1,031,000

300
12,000

250
3,000

124,000
1,547,000

8,328,000
422,400

26,150,000
1,981,600
1,770,200

256,600
10,560,000
11,520,000

37,000
100,600

1,031,000

502,500
204,000
27,500
12,000

300,000

รวมเงินลงทุนในสินทรัพยถาวร 64,874,400
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6.3 คาใชจายอ่ืน ๆ

          คาใชจายที่ตองจายในระยะขยายโครงการ นอกจากจะเปนคาใชจายเกี่ยวกับเงินเดือน
หรือคาจางบุคลากรและคาลงทุนในทรัพยสินแลว ในระยะขยายโครงการยังรวมถึงคาใชจายใน
การยายเครื่องจักรอุปกรณการผลิต คาประชาสัมพันธเพ่ือจัดหาพนักงานและผูรับเหมา คาใช
จายในการจัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต คาใชจายในการฝกอบรมบุคลากร ราย
ละเอียดคาใชจายอ่ืน ๆ กอนการดําเนินงานรวมทั้งสิ้น 342,780 บาท แสดงในตารางที่ 6.3

ตารางที่ 6.3 คาใชจายอ่ืน ๆ กอนการดําเนินงานในการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

รายการ คาใชจาย (บาท)
คาใชจายในการยายเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต
คาประชาสัมพันธเพ่ือจัดหาพนักงานและผูรับเหมา
คาใชจายในการจัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต
คาใชจายในการฝกอบรมบุคลากร

25,000
13,000
10,000

294,780

รวมคาใชจายกอนการดําเนินงาน 342,780

6.4 ประมาณคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละงานของโครงการ

          ประมาณการคาใชจายที่จัดทําขึ้นระหวางชวงการวางแผนงานนี้ จะถูกนําไปใชเปนงบ
ประมาณเพื่อการควบคุมการใชจายของโครงการ จึงตองประมาณการใหมีความเปนไปไดและ
ใกลเคียงความเปนจริงมากที่สุด ทั้งนี้วิธีการประมาณคาใชจายของโครงการนี้ใชผสมกันระหวาง
2 วิธีคือ วิธีประมาณการแบบลางขึ้นบน (Bottom-Up Cost Estimating) และวิธีประมาณการ
แบบบนลงลาง (Top-Down Estimating or Parametric Cost Estimating) โดยวิธีประมาณคาใช
จายแบบลางขึ้นบน จะมุงไปที่องคประกอบของคาใชจายทั้งหมดในโครงการ โดยใหบุคลากรใน
แตละฝายเปนผูระบุองคประกอบคาใชจายนั้น ๆ ขอมูลไดมาจากผูบริหารระดับลาง ที่มาของงบ
ประมาณอาจไดมาจากใบเสนอราคา บริษัทซัพพลายเออรหรือผูรับเหมา แลวนําไปจัดทําราย
งานงบประมาณของกิจกรรม ซึ่งจะถูกสงไปยัง ผูบริหารระดับสูงสุด จึงจะทราบคาใชจาย
ประมาณการทั้งหมดสําหรับโครงการ สวนวิธีประมาณคาใชจายแบบบนลงลาง จะมุงไปที่การ
ประมาณคาใชจายตามสูตร หรือความสัมพันธขั้นพ้ืนฐานของตัวแปรตาง ๆ เปนการประมาณ
จากสิ่งที่รู จากประสบการณ แลวหาตัวพารามิเตอร (parameter) มาใชในการประมาณการ โดย
ไมตองพิถีพิถันกับรายละเอียด สําหรับโครงการนี้ไดประมาณคาใชจายไวดังตารางที่ 6.4
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          คาใชจายที่ประมาณการสําหรับงานตาง ๆ ของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal
Fuse นี้เปนคาใชจายเกี่ยวกับคาทรัพยสินและคาใชจายอ่ืน ๆ รายการคาทรัพยสินไดแก คากอ
สรางภายในอาคารโรงงาน คาเครื่องจักรอุปกรณที่ตองซื้อมาเพิ่มเติม คาวัสดุการผลิต ซึ่งตอง
เตรียมไวสําหรับโครงการ สวนคาใชจายอ่ืน ๆ ไดแก คาใชจายในการรื้อถอน ติดตั้ง และยาย
อุปกรณภายในโรงงาน การกอสรางภายในอาคารและการติดตั้งสาธารณูปโภคใชการจางเหมา
บริษัทรับเหมา หรือบุคคลภายนอกมาดําเนินการให ดังนั้นสวนคาใชจายจะคิดเปนคาใชจายใน
การกอสรางหรือติดตั้งของโครงการ ซึ่งจะจัดจายใหแกผูรับเหมา ไมนํามาคิดแยกเปนคาวัสดุ
และคาแรงงานในงานกอสรางหรือติดตั้งสาธารณูปโภคของโครงการอีก คาใชจายที่ประมาณการ
ไวในตารางที่ 6.4 นี้เปนคาใชจายที่ประมาณการสําหรับงานแตละงาน ซึ่งยังไมรวมถึงคาใชจาย
สําหรับบุคลากร

ตารางที่ 6.4 ประมาณคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละงานของโครงการ

ชื่อ
งาน

รายละเอียดงาน คาทรัพยสิน
(บาท)

คาใชจายอ่ืน ๆ
(บาท)

รวม
(บาท)

A คัดเลือกบุคลากรในระยะกอนการ
ดําเนินงาน

- - -

B กําหนดความตองการ ประเภท และ
จํานวนของเครื่องจักรและอุปกรณ
การผลิต

- - -

C ระบุรายละเอียดผังโรงงานและ
กําหนดความตองการดาน
สาธารณูปโภค

- - -

D จัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการ
ผลิต

- 10,000 10,000

E สรรหาและวาจางบริษัทรับเหมากอ
สราง

- 8,000 8,000

F จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการ
ผลิตที่ตองการใช

63,203,400 - 63,203,400

G งานรื้อถอน กอสราง และตกแตง
ภายในอาคาร

124,000 - 124,000

H ติดตั้งสาธารณูปโภค 1,547,000 - 1,547,000
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ตารางที่ 6.4 ประมาณคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละงานของโครงการ (ตอ)

ชื่อ
งาน

รายละเอียดงาน คาทรัพยสิน
(บาท)

คาใชจายอ่ืน ๆ
(บาท)

รวม
(บาท)

I ตรวจรับเคร่ืองจักรอุปกรณการผลิต
และเคลื่อนยายไปยังตําแหนงที่
เตรียมไว

- - -

J ติดตั้งและทดลองเครื่องจักรอุปกรณ
การผลิต

- - -

K จัดซื้อวัตถุดิบสําหรับใชในระยะ
ดําเนินงานผลิตของโครงการ

41,412,000 - 41,412,000

L สรรหาและวาจางบุคลากรสําหรับ
ระยะดําเนินงาน

- 5,000 5,000

M ตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ - - -
N กําหนดแผนการอบรม และเตรียม

เอกสารฝกอบรมบุคลากร
- - -

O ฝกอบรมบุคลากรสําหรับระยะ
ดําเนินงาน

- 294,780 294,780

P ยายเครื่องจักรอุปกรณการผลิตจาก
โรงงานเดิมไปยังโรงงานใหม และติด
ตั้งเครื่องจักรตามตําแหนงที่กําหนด

- 25,000 25,000

Q ทดลองผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑ
ที่ไดมาตรฐานตามขอกําหนด

- - -

R เริ่มการผลิตในระยะดําเนินงานของ
โครงการ

- - -

รวม 106,286,400 342,780 106,629,180



บทที่ 7

แผนการควบคุมโครงการ

          การควบคุมโครงการเปนกระบวนการในสวนของการกํากับติดตาม การประเมินผลงาน
และการเปรียบเทียบสิ่งที่เกิดขึ้นจริงกับสิ่งที่ไดวางแผนเอาไววาตรงกันหรือไม ไมวาจะเปนใน
เรื่องของคาใชจาย เวลา และการดําเนินการโครงการใหเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดไว การ
ควบคุมยังเปนกระบวนการปรับปรุงแกไขเม่ือการดําเนินงานไมเปนไปตามแผน เพ่ือใหโครงการ
สําเร็จลุลวงไปอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล นอกจากนี้การควบคุมยังรวมไปถึงการจัดทํา
รายงานความกาวหนาของการดําเนินโครงการ เพ่ือใหผูเกี่ยวของไดทราบและเปนการประชา
สัมพันธ หรือเผยแพรโครงการไปในตัวดวย

          เม่ือการวางโครงขายและการกําหนดเวลาของโครงการไดถูกกําหนดเปนแผนงานแลว 
หลังจากนั้นแผนของโครงการจะถูกนําไปดําเนินการโดยมอบหมายงานและกําหนดตารางเวลา
การทํางานใหกับบุคคลที่เกี่ยวของ จะตองมีการควบคุมงานใหเปนไปตามแผนงานที่กําหนด
และหาสาเหตุพรอมทั้งแกไขเปลี่ยนแปลงแผนการทํางานและการกําหนดเวลาของงานตาง ๆ
ใหเหมาะสมกับสภาพความเปนจริงที่เปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา

          จากการจัดทําแผนงานสําหรับโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse สามารถ
สรุปไดวาการดําเนินงานของโครงการใชเวลาทั้งสิ้น 112 วันทํางาน โดยแยกสรุปเปนแผนงาน
และแผนงบประมาณการจายเงินของโครงการดังนี้

7.1 แผนงานของโครงการ

          แผนงานของโครงการ ไดจากการระบุงานที่จะตองทํา การประมาณเวลางานในโครงการ
และจัดทํากําหนดการตาง ๆ แลวใชโปรแกรมไมโครซอฟทโปรเจ็ค (Microsoft Project) ชวยใน
การคํานวณหาสายงานวิกฤต พบวาสายงานวิกฤตของโครงการนี้ ไดแก งาน A งาน B งาน C
งาน E งาน G งาน H งาน J งาน P งาน Q และงาน R ซึ่งจําเปนตองควบคุมดูแลเปนพิเศษ
เน่ืองจากงานวิกฤตเหลานี้มีผลตอกําหนดวันเสร็จสิ้นของโครงการอยางยิ่ง โดยสรุปแผนงานได
ดังตารางที่ 7.1 ซึ่งจะใชเครื่องหมายดอกจัน (*) แสดงอยูทายชื่องาน หมายถึงงานนั้นเปนงาน
วิกฤต
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ตารางที่ 7.1 สรุปรายละเอียดของงานในโครงการและงานวิกฤต

ชื่อ
งาน

รายละเอียดงาน เวลาที่ใช
(วันทํางาน)

งานที่ตอง
ทํากอน

A*
B*

C*

D
E*
F
G*
H*
I

J*
K
L
M
N
O
P*

Q*

R*

คัดเลือกบุคลากรในระยะกอนการดําเนินงาน
กําหนดความตองการ ประเภท และจํานวนของเครื่องจักร
และอุปกรณการผลิต
ระบุรายละเอียดผังโรงงานและกําหนดความตองการดาน
สาธารณูปโภค
จัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต
สรรหาและวาจางบริษัทรับเหมากอสราง
จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่ตองการใช
งานรื้อถอน กอสราง และตกแตงภายในอาคาร
ติดตั้งสาธารณูปโภค
ตรวจรับเคร่ืองจักรอุปกรณการผลิต และเคลื่อนยายไปยัง
ตําแหนงที่เตรียมไว
ติดตั้งและทดลองเครื่องจักรอุปกรณการผลิต
จัดซื้อวัตถุดิบสําหรับใชในระยะดําเนินงานผลิตของโครงการ
สรรหาและวาจางบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ
กําหนดแผนการอบรม และเตรียมเอกสารฝกอบรมบุคลากร
ฝกอบรมบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ยายเครื่องจักรอุปกรณการผลิตจากโรงงานเดิมไปยังโรงงาน
ใหม และติดตั้งเคร่ืองจักรตามตําแหนงที่กําหนด
ทดลองผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานตามขอ
กําหนด
เริ่มการผลิตในระยะดําเนินงานของโครงการ

3
5

10

30
15
75
30
30
2

10
30
15
7
3
17
3

5

1

-
A

B

A
C
B
E
G
F

H , I
D
A

G ,K
L
N

J , M , O

P

Q
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7.2 แผนงบประมาณ

          ผูบริหารโครงการจะตองใหความสนใจในเรื่องงบประมาณ เน่ืองจากแผนงบประมาณคา
ใชจายมีผลกระทบตอผลสําเร็จของโครงการอยางมาก ดังนั้นตองจัดทํางบประมาณตามเวลา
เพ่ือเปนขอมูลสําหรับผูจัดการโครงการในการจัดการแบงการจายเงิน และใชเปรียบเทียบกับคา
ใชจายจริงของโครงการ เพ่ือควบคุมคาใชจายไมใหเกินกวางบประมาณที่ตั้งไวมากนัก โดยปกติ
สนใจพิจารณาใน 2 ประเด็นหลักคือ จํานวนเงินทั้งหมดที่ตองใชตลอดโครงการ และกําหนดจาย
เงินเปนงวดตลอดโครงการ

ก. จํานวนเงินที่ตองใชจัดทําเปนงบประมาณรวมทั้งสิ้น 107,917,680 บาท
แบงเปนคาทรัพยสิน 106,286,400 บาท คาใชจายอ่ืน ๆ 342,780 บาท
และคาบริหาร 1,288,500 บาท

ข. กําหนดจายเงินเปนงวดตลอดโครงการแสดงไดดังตารางที่ 7.2 โดยคา
ทรัพยสินและคาใชจายอ่ืน ๆ ประมาณการตามงานของโครงการ สวนคา
บริหารเปนงบประมาณตามงวดเวลาจํานวนเดือนละ 251,000 บาท สวนใน
เดือนสุดทายคือเดือน June ทํางานเพียง 4 วัน คิดเพียง 4 วันทํางาน

                    งบประมาณทั้งหมดของโครงการเทากับ 107,917,680 บาท สามารถสรุปงบ
ประมาณตามงวดเวลาของโครงการไดดังตารางที่ 7.2 และแสดงรายละเอียดงบประมาณของ
งานในแตละงวดเวลาดังตารางที่ 7.3

ตารางที่ 7.2 สรุปงบประมาณตามงวดเวลาของโครงการ

เดือน งบประมาณ (บาท) งบประมาณสะสม (บาท)
January 13,766,932 13,766,932
February 34,847,592 48,614,524
March 44,812,809 93,427,333
April 13,923,014 107,350,347
May 533,833 107,884,180
June 33,500 107,917,680
รวม 107,917,680
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          จากตารางที่ 7.2 สามารถนํามาเขียนกราฟแสดงงบประมาณคาใชจายของโครงการกับ
เวลาไดดังรูปที่ 7.1
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รูปที่ 7.1 งบประมาณตามงวดเวลาของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal fuse

งบประมาณของโครงการ (บาท)

34,847,592

13,923,014

533,833

44,812,809

13,766,932
33,500

13,766,932

107,884,180107,350,347
93,427,333

48,614,524

107,917,680
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ตารางที่ 7.3 รายละเอียดงบประมาณของงานในแตละงวดเวลา

เดือน January February March April May June รวม (บาท)
คาบริหาร

(บาท)
251,000 251,000 251,000 251,000 251,000 33,500 1,288,500

A - - - - - - -
B - - - - - - -
C - - - - - - -
D 7,000 3,000 - - - - 10,000
E 3,200 4,800 - - - - 8,000
F 13,483,392 17,696,952 19,382,376 12,640,680 - - 63,203,400
G - 49,600 74,400 - - - 124,000
H - - 257,833 1,031,334 257,833 - 1,547,000
I - - - - - - -
J - - - - - - -
K - 16,564,800 24,847,200 - - - 41,412,000
L 5,000 - - - - - 5,000
M - - - - - - -
N - - - - - - -
O 17,340 277,440 - - - - 294,780
P - - - - 25,000 - 25,000
Q - - - - - - -
R - - - - - - -
รวม

(บาท)
13,766,932 34,847,592 44,812,809 13,923,014 533,833 33,500 107,917,680



บทที่ 8

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

8.1 สรุปผลโครงการ

          การวิจัยนี้เริ่มตนขึ้นจากความตองการของตลาดผลิตภัณฑ Thermal Fuse เพ่ิมสูงขึ้น
ทําใหตองลงทุนขยายกําลังการผลิตใหสอดคลองกับความตองการของตลาด โดยโครงการนี้มี
วัตถุประสงคเพ่ือใหไดมาซึ่งแผนงานในการบริหารโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse
ซึ่งกําลังการผลิตปจจุบันอยูที่ประมาณ 12 ถึง 13 ลานตัว/เดือน ตองการขยายกําลังการผลิต
เปน 17 ลานตัว/เดือน โดยขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตและ
วิเคราะหกําลังการผลิตที่ตองการขยาย ศึกษาความตองการดานวัตถุดิบ แรงงาน และเครื่องจักร
การจัดวางผังโรงงาน จากนั้นจึงวางแผนบริหารโครงการโดยการกําหนดเปาหมายของโครงการ
การระบุกิจกรรมของโครงการวาตองทํางานอะไรบาง จัดทําโครงสรางการจําแนกงาน การจัดทํา
กําหนดเวลางานของโครงการ และการสรางแผนผังโครงขาย จากนั้นจึงทําการประมาณคาใช
จายโครงการและจัดทําแผนงบประมาณ ขั้นตอนสุดทายของงานวิจัยนี้คือการควบคุมโครงการ
ใหเปนไปตามแผนงานที่กําหนด ใชโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Project ชวยในการบริหาร
โครงการและติดตามความกาวหนาของโครงการ โดยประโยชนของงานวิจัยนี้เพ่ือเปนแนวทาง
ในการวางแผนและควบคุมการบริหารโครงการอื่น ๆ

          ทฤษฎีที่เกี่ยวในงานวิจัยนี้ไดแก การศึกษาความเปนไปไดของโครงการ การบริหาร
โครงการ และการวางผังโรงงาน โดยความเปนไปไดของโครงการนี้มีสูง เน่ืองจากผลิตภัณฑมี
ตลาดรองรับ และบริษัทตัวอยางไมมีปญหาดานเงินลงทุน ขั้นตอนการบริหารโครงการประกอบ
ดวย การวางแผนโครงการ(Project Planning) การกําหนดเวลางานของโครงการ(Scheduling)
และการควบคุมโครงการ(Controlling) ในสวนของการวางผังโรงงานของโรงงานตัวอยางนี้เปน
ผังแบบผลิตภัณฑ

          การศึกษาการผลิตของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน จะศึกษาถึงขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับ
ผลิตภัณฑ ไดแก วัตถุดิบและการจัดหาแหลงวัตถุดิบที่ใชในการผลิต ลักษณะการผลิต กระบวน
การผลิต เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในการผลิต ตลอดจนการจัดวางผังโรงงานปจจุบัน เพ่ือ
สามารถวิเคราะหหาแนวทางในการขยายกําลังการผลิต
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          จากการวิเคราะหการขยายกระบวนการผลิตพบวา กระบวนการผลิต Thermal Fuse
เปนลักษณะสายงานประกอบ โดยใชเครื่องจักรเปนปจจัยการผลิตหลัก ใชแรงงานคนในการ
ประกอบและควบคุมเครื่องจักร ใชวัตถุดิบซ่ึงนําเขามาจากตางประเทศทั้งหมด เม่ือมีการขยาย
กําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น ปจจัยการผลิตก็จะตองเพ่ิมขึ้นตาม โดยมีการสั่งซื้อเครื่องจักร จัดหาวัตถุ
ดิบ และจัดหาแรงงานคนเพิ่มเติม จากการศึกษาวิจัยพบวาผังโรงงานปจจุบันมีพ้ืนที่ไมเพียงพอ
กับความตองการ โดยมีพ้ืนที่ประมาณ 1,030 ตารางเมตร แตตองการพื้นที่ไมต่ํากวา 1,294 ตา
รางเมตร จึงตองยายไปยังอาคารโรงงานใหมที่อยูใกลเคียงกัน การจัดวางผังโรงงานโดยคํานึงถึง
การไหลของวัสดุเปนไปอยางสะดวกและมีประสิทธิภาพ

          โครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse ไดเริ่มขึ้นวันที่ 2 มกราคม พ.ศ. 2546
โดยมีเปาหมายในการผลิตที่ 17 ลานตัว/เดือน ใชทรัพยากรที่มีอยูมาบริหารโครงการ เชน
อาคารโรงงาน บุคลากร มีการประสานงานทั้งภายในบริษัทและประสานงานกับ supplier ในตาง
ประเทศ ระบุกิจกรรมที่จะตองทําและเวลาที่ใชสําหรับงานแตละงาน จัดทําโครงสรางการจําแนก
งานโดยจําแนกกลุมกิจกรรมออกเปน 4 สายงานหลัก คือ งานอาคาร งานเครื่องจักรอุปกรณการ
ผลิต งานดานวัตถุดิบ และงานดานบุคลากร รายละเอียดกิจกรรม เวลาที่ใช และงานที่ตองทํา
เสร็จกอน ของแตละกิจกรรมแสดงในตารางที่ 8.1
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ตารางที่ 8.1 รายละเอียดกิจกรรม เวลาที่ใช และงานที่ตองทําเสร็จกอนของแตละกิจกรรม

ชื่องาน รายละเอียดงาน เวลาที่ใช
(วัน)

งานที่ตอง
ทํากอน

A
B

C

D
E
F
G
H
I

J
K

L
M
N
O
P

Q

R

คัดเลือกบุคลากรในระยะกอนการดําเนินงาน
กําหนดความตองการ ประเภท และจํานวนของเครื่องจักร
และอุปกรณการผลิต
ระบุรายละเอียดผังโรงงานและกําหนดความตองการดาน
สาธารณูปโภค
จัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต
สรรหาและวาจางบริษัทรับเหมากอสราง
จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่ตองการใช
งานรื้อถอน กอสราง และตกแตงภายในอาคาร
ติดตั้งสาธารณูปโภค
ตรวจรับเคร่ืองจักรอุปกรณการผลิต และเคลื่อนยายไปยัง
ตําแหนงที่เตรียมไว
ติดตั้งและทดลองเครื่องจักรอุปกรณการผลิต
จัดซื้อวัตถุดิบสําหรับใชในระยะดําเนินงานผลิตของโครง
การ
สรรหาและวาจางบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ
กําหนดแผนการอบรม และเตรียมเอกสารฝกอบรมบุคลากร
ฝกอบรมบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ยายเครื่องจักรอุปกรณการผลิตจากโรงงานเดิมไปยังโรง
งานใหม และติดตั้งเครื่องจักรตามตําแหนงที่กําหนด
ทดลองผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานตามขอ
กําหนด
เร่ิมการผลิตในระยะดําเนินงานของโครงการ
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          จากการจัดทําโครงสรางการจําแนกงาน เราสามารถเขียนความสัมพันธระหวางกิจกรรม
และผังโครงขายงานของโครงการได โดยงานในสายงานวิกฤตไดแก งาน A - B - C - E - G - H
- J - P - Q - R ใชเวลารวมทั้งสิ้น 112 วันทํางาน จัดสรรงานไปยังแผนกหรือบุคลากรที่เกี่ยว
ของรับผิดชอบ มีผูจัดการโครงการเปนผูควบคุมดูแลโครงการ ใชโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft



101

Project ชวยในการจัดทํากําหนดเวลาของโครงการและหาสายงานวิกฤต งานที่อยูในสายงาน
วิกฤต ตองใหความสนใจเปนพิเศษ ถางานใดงานหนึ่งในสายงานวิกฤตเกิดลาชาออกไป ก็จะทํา
ใหเวลาแลวเสร็จของโครงการตองลาชาออกไปดวย

          งบประมาณของโครงการแบงเปนเงินลงทุนในสวนคาทรัพยสิน 106,286,400 บาท คา
บริหาร 1,288,500 บาท และคาใชจายอ่ืน ๆ 342,780 บาท รวมเปนงบประมาณทั้งสิ้น
107,917,680 บาท

          เพ่ือใหโครงการสําเร็จลุลวงจะตองมีการควบคุมโครงการที่ดี โดยกระบวนการพื้นฐาน
ของระบบควบคุม (Control system) ไดแก

1. การกําหนดแผนงานฐาน
2. การวัดความกาวหนาของงานที่ทําไดขณะดําเนินโครงการ
3. ประเมินผลงานที่ทําไดเทียบกับแผนงานฐาน เพ่ือดูวามีการเบี่ยงเบนจาก

แผนงานฐานหรือไม
4. แกไขในกรณีที่การประเมินผลพบวามีสิ่งที่ตองปรับปรุงแกไข เพ่ือใหการ

ดําเนินโครงการกลับมาอยูในแผนงานฐานที่วางไว
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          โดยสาระสําคัญในกระบวนการควบคุมแสดงไดดังรูปที่ 8.1

รูปที่ 8.1 สาระสําคัญในกระบวนการควบคุม

8.2 ประโยชนของโปรแกรม Microsoft Project

            ไมโครซอฟทโปรเจกตเปนโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นมาเพื่อชวยในการบริหารโครงการ
เน่ืองจากหัวใจของการบริหารโครงการก็คือ การวางแผนงานหลาย ๆ งาน ซึ่งประกอบกันขึ้นมา
เปนโครงการภายในระยะเวลาที่ไดกําหนดไว การคํานวณเวลาการทํางานที่ตอเนื่องกันไป จาก
งานชิ้นหน่ึงไปสูงานอีกชิ้นหน่ึง จึงเปนเรื่องที่ยุงยากมาก ไมโครซอฟทโปรเจกตจะชวยลดภาระ
งานของผูบริหารโครงการไดเปนอยางดี เพียงแตผูบริหารโครงการทํางานปอนขอมูลสําคัญตาง
ๆ ใหกับไมโครซอฟทโปรเจ็กตอันไดแก ขอมูลเกี่ยวกับโครงการที่จะทํา ขอมูลเกี่ยวกับเวลา
ทํางาน และเวลาไมทํางาน ขอมูลเกี่ยวกับงานที่จะตองทํา และขอมูลเกี่ยวกับทรัพยากรที่จะตอง
ใชในการทํางานแตละชิ้น เพียงเทานี้ไมโครซอฟทโปรเจ็กตก็จะทําการวางแผนงานใหโดยที่เรา
ไมตองเสียเวลาคํานวณวันเริ่ม วันจบของงานแตละชิ้นเอง ยิ่งไปกวานั้นหากทรัพยากรมีขอมูล

แผนงานฐาน
• กิจกรรมและคุณภาพ
• ทรัพยากร
• กําหนดเวลา
• งบประมาณ
• ความเสี่ยง

ทําจริง
• กิจกรรมและคุณภาพ
• ทรัพยากร
• จุดตรวจสอบ
• คาใชจายจริง
• ความเปลี่ยนแปลงจากแผน

เปรียบเทียบ
ระหวางแผนและ

ทําจริง

• ปรับปรุงตังเลขใน
บันทึกโครงการตามขอ
มูลถึงปจจุบัน

• ระบุสาเหตุ
• เสนอแนวทางแกไข
• จัดทําแผนทํางานเพื่อแกไข

• ดําเนินการแกไขปญหา
• ประเมินผล

รายงานความกาวหนา

ได
ตามแผน

ไมได
ตามแผน
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เกี่ยวกับคาใชจายไมโครซอฟทโปรเจกตก็จะทําการคํานวณคาใชจายของทรัพยากรที่เกิดจาก
การทํางานตาง ๆ เหลานั้นใหดวยโดยอัตโนมัติ

             นอกจากนี้หากมีขอมูลของการดําเนินโครงการที่ผิดไปจากแผนที่เคยทําไวผูบริหาร
โครงการสามารถปรับปรุงขอมูลเหลานั้นลงไปในไมโครซอฟทโปรเจกต เพ่ือใหไมโครซอฟทโปร
เจกตปรับปรุงแผนการทํางานใหม ซึ่งการคํานวณขอมูลตาง ๆ ใหมนี้ ไมโครซอฟทโปรเจกต
สามารถทําไดดวยเวลาอันสั้นดวยวิธีนี้ผูบริหารโครงการจึงสามารถทราบผลของการดําเนินโครง
การที่ผิดไปจากเดิมไดอยางรวดเร็วทันเวลา ซึ่งจะชวยในแงของการตัดสินใจแกปญหาตาง ๆ ที่
โครงการตองเผชิญไดอยางมีประสิทธิภาพ

8.3 ขอเสนอแนะ

• ผูบริหารระดับสูงตองมีสวนรวมในการตัดสินใจในเรื่องของงบประมาณ และการจัด
สรรทรัพยากรตาง ๆ

• จะตองมีการประสานงานที่ดีในแผนกตาง ๆ และมีความมุงม่ันที่จะนําพาโครงการ
ไปสูความสําเร็จ

• หากโครงการลาชากวาแผนงานที่กําหนดควรศึกษาเกี่ยวกับการเรงงานโครงการ

• เปลี่ยนมาใชวัตถุดิบภายในประเทศแทนการนําเขาจากตางประเทศ เพ่ือเปนการลด
ตนทุนการผลิต

• การวิจัยในขั้นตอไปนาจะวิจัยในสวนของการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต และ
การลดตนทุนการผลิต เพ่ือเพ่ิมศักยภาพในการแขงขันของบริษัท
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แสดงโปรแกรม Microsoft Project
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การเริ่มตนเขาสูโปรแกรม Project 98

เราสามารถเริ่มใชงาน Project 98 ไดโดย
1. Click mouse ปุม Start ทางดานลางซายของหนาจอ
2. เลื่อน mouse ไปที่เมนูคําสั่ง Programs จะปรากฎรายการโปรแกรมใหเห็นดังรูป
3. Click mouse ที่ Microsoft Project เพื่อเขาสูโปรแกรมดังกลาว

1. Click mouse                                                                   3. Click ที่ Microsoft Project เพื่อเขาสูโปรแกรม
                                       2. Click mouse ที่ Programs
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หนาตาของ Project 98

          เมื่อเขาสู Project 98 แลว จะปรากฎหนาจอซึ่งมีสวนประกอบดังนี้

แถบรูปแบบ (Formatting)

แถบเมนู (Menu Bar)            แถบเครื่องมือมาตรฐาน (Standard Toolbar)                แถบสูตร (Formular Bar)

วิวบาร (View Bar)                   Task Sheet
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เร่ิมตนสรางโครงการ

1. เลือกคําส่ัง File>New

                     2. เลือก Project Start Date                          3. กําหนดวันเริ่มตนโครงการ
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การปรับเปลี่ยน เพิ่ม หรือ ลด วันทํางาน

1. Click mouse ที่คําส่ัง Tool>Change Working Time

2. แสดงการเปลี่ยนวันเสารที่ 11/1/03 จากวันหยุดใหเปนวันทํางาน
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3. แสดงการเปลี่ยนวันจันทรที่ 17/2/03 จากวันทํางานใหเปนวันหยุดงาน
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การกําหนด Task ใหกับโครงการ

1. Task Name ใหใสชื่อของงาน
2. Duration ระยะเวลาดําเนินการ
3. Start กําหนดวันเริ่มตนของ Task นั้น ๆ
4. Finish เราไมจําเปนตองกําหนด เพราะ Project 98 จะคํานวณขอมูลในชองนี้ให โดยใชวันเริ่ม

ตน (Start) และระยะเวลาดําเนินการ (Duration)

แสดงการกําหนด Task ในโครงการ
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          ไดอะล็อกซนี้จะใหเราเลือกวา Task ที่เราใสเขาไปนั้น เราตองการใหมีการ Link กับ Task
กอนหนาหรือไม ซึ่งถาเรากําหนดใหมีการ Link (Link them.) นั่นหมายถึง Task ที่เราใสเขาไปจะ
เร่ิมตนทํางานก็ตอเมื่อ Task กอนหนาทํางานของมันเสร็จ
          แตถาเราเลือกใหไมมีการ Link (Move ‘B’) ก็จะหมายถึง Taskที่เราใสเขาไปจะดําเนินการ
ทันทีเมื่อถึงเวลาที่กําหนด ถึงแมวา Task กอนหนาจะยังทํางานไมเสร็จก็ตาม
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การเชื่อมตองาน (Link)

          การเชื่อมตองานจะอาศัยคอลัมน Predecessor ในการเชื่อมตอ เชน ในแถวที่ 2 งาน B
งานที่ตองทํากอนหนาคืองาน A ซึ่งอยูในแถวที่ 1 เพราะฉะนั้น ในคอลัมน Predecessor ของงาน
B คือ 1

                                                  แสดงการเชื่อมตองาน
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การจัดสรรทรัพยากรตาง ๆ ใหกับ Task ของโครงการ

          ในคอลัมน Resource Names เลือกทรัพยากรใหกับ Task ตาง ๆ

                                                     แสดงการเลือกทรัพยากรใหกับ Task ตาง ๆ
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การเพิ่มคอลัมนขอมูลให Task Sheet

1. Click mouse ปุมขวาที่หัวคอลัมนและเลือกคําส่ัง Insert Column

                             2. ใสขอมูลของคอลัมนใหม
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                                            คอลัมน Late Start ที่เพิ่มขึ้นมา
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Gantt Chart ของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

Click mouse
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PERT Chart ของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

Click mouse
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การสราง Baseline

                        1. เลือกคําส่ัง Tool>Tracking>Save Baseline

                                                                                  2. เลือกหัวขอ Save Baseline

3. เลือกลักษณะการจัดเก็บ
                                                                    4. Click mouse
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การกําหนดความคืบหนาของงาน

1. Click mouse เลือกงานที่ตองการกําหนดความคืบหนา
                                                         2. เลือกคําส่ัง Tools>Tracking>Update Tasks

                                           3. ระบุความคืบหนาของงาน

                                                  Click mouse เพื่อใส Note
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แสดงหนาตาง Note เพื่อสามารถเขียนอธิบายเพิ่มเติมวา ทําไมงานจึงเสร็จกอน หรือลาชากวา
กําหนด



125

การเปรียบเทียบขอมูลแบบ Baseline กับขอมูลจริง

1. Click mouse ปุม Tracking Gantt

             แสดงมุมมอง Tracking Gantt ที่มีการเปรียบเทียบ Bar ขอมูลจริง(บน) กับ Bar ที่เปน Baseline (ลาง)
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Tracking Gantt ของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

Click mouse
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

                         นายสุรศักดิ์ จองเฉลิมชัย เกิดวันที่ 6 กันยายน พ.ศ. 2516 ที่อําเภอธนบุรี จังหวัด
กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ
คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี ในป พ.ศ. 2538 เขาศึกษาตอ
ในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย
เมื่อป พ.ศ. 2542 มีประสบการณในการทํางานตําแหนงวิศวกรฝายผลิต บริษัท เอ็น อี ซี
เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จํากัด 6 ป


	ปกภาษาไทย
	ปกภาษาอังกฤษ
	หน้าอนุมัติ
	บทคัดย่อภาษาไทย
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา
	1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย
	1.3 ขอบเขตของการวิจัย
	1.4 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย
	1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย

	บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 การศึกษาความเป็นไปได้ของโครงการ
	2.2 การบริหารโครงการ
	2.3 การวางผังโรงงาน
	2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	บทที่ 3 การศึกษาการผลิตของโรงงานตัวอย่างในปัจจุบัน
	3.1 ผลิตภัณฑ์และคุณลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์
	3.2 วัตถุดิบและการจัดหาแหล่งวัตถุดิบ
	3.3 ลักษณะการผลิต
	3.4 กระบวนการผลิต
	3.5 เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต
	3.6 กำลังการผลิต Thermal Fuse ในปัจจุบัน
	3.7 การวางผังโรงงานปัจจุบัน

	บทที่ 4 การวิเคราะห์การขยายกำลังการผลิต
	4.1 แผนงานการขยายกำลังการผลิต
	4.2 ความต้องการด้านวัตถุดิบ
	4.3 การกำหนดกระบวนการผลิต
	4.4 ความต้องการด้านเครื่องจักร
	4.5 ความต้องการด้านแรงงาน
	4.6 การจัดวางผังโรงงาน
	4.7 การวิเคราะห์การไหลของวัสดุ
	4.8 สรุปเปรียบเทียบการใช้พื้นที

	บทที่ 5 การวางแผนโครงการ
	5.1 การกำหนดเป้าหมายของโครงการ
	5.2 โครงสร้างของโครงการ
	5.3 การระบุกิจกรรมของโครงการ
	5.4 จัดทำโครงสร้างการจำแนกงาน
	5.5 การจัดทำกำหนดเวลา
	5.6 สร้างแผนผังโครงข่าย

	บทที่ 6 การประมาณค่าใช้จ่ายโครงการ
	6.1 ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากรในระยะขยายโครงการ
	6.2 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนในสินทรัพย์ถาวรและค่าวัสดุอุปกรณ์
	6.3 ค่าใช้จ่ายอื่น ๆ
	6.4 ประมาณค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในแต่ละงานของโครงการ

	บทที่ 7 แผนการควบคุมโครงการ
	7.1 แผนงานของโครงการ
	7.2 แผนงบประมาณ

	บทที่ 8 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ
	รายการอ้างอิง
	ประวัติผู้เขียน



