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บทที่  1 

บทนํา 
 
  1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

 บริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) เปนโรงงานอุตสาหกรรมที่
ประกอบการการผลิตกลองดีเอสแอลอาร (DSLR) โดยแบงสายการผลิตออกเปน 2 ประเภท ไดแก การประกอบ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป ประเภทกลองดีเอสแอลอาร สวนอีกสายการผลิต คือ การผลิตชิ้นสวนสําคัญที่ใชในการ
ประกอบกลองดีเอสแอลอาร บริษัทโซนี่ฯ ประเทศไทย เปนฐานการผลิตที่สําคัญในการสงออกกลองดีเอสแอล
อาร ไปยังกลุมลูกคาทั่วโลก เนื่องจากอัตราคาจางแรงงานในประเทศไทยมีตนทุนที่ต่ํากวาแรงงานในแถบทวีป
ยุโรปและทวีปอเมริกา เปนเหตุใหปริมาณการผลิต ของบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทยฯ มีแนวโนมเพิ่มขึ้นทุก
ป ตั้งแต ปพ.ศ. 2551 มาจนถึงปจจุบัน สงผลใหบริษัทตองใหความสําคัญกับการรักษาคุณภาพของสินคา 
รวมทั้งการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการและพัฒนาระบบการทํางาน เพื่อรองรับการส่ังซื้อที่เพิ่มขึ้นอยาง
ตอเนื่อง ตามพันธกิจของบริษัทที่วา “สรางความเชื่อม่ันใหลูกคา (Be Trusted by Customers) โดยให
ความสําคัญกับคุณภาพของสินคาที่สงมอบใหกับลูกคาเปนอันดับแรก (Quality First) โดยไมมีงานเสียสงไปยัง
ลูกคา (Zero defect leak out to customer) และสงมอบสินคาทันเวลา” 1     
 การจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเปนขั้นตอนที่สําคัญ ของกระบวนการสนับสนุนและจัดตั้ง
สายการผลิต โดยการดําเนินการดังกลาวตองเริ่มจากการรับทราบขอมูลของผลิตภัณฑรุนใหมที่โรงงานไมเคยมี
การผลิตมากอน การวางแผนประสานงานติดตอกับแผนกที่เกี่ยวของเพื่อทราบรายละเอียดทางเทคนิคของ
ผลิตภัณฑรุนใหมตามความตองการของลูกคาหรือผูออกแบบ ซึ่งจะนํามาซึ่งความตองการดานกายภาพ รวมทั้ง
กําหนดเปาหมาย ระยะเวลาและวิธีการดําเนินงานใหทุกสวนงาน ในการดําเนินงานจําเปนจะตองติดตอ
ประสานงานระหวางบุคคลทั้งภายในและภายนอกองคกรซึ่งมีหลายระดับหลายแผนก ตางก็มีหนาที่รับผิดชอบ
ของตนเองแตกตางโดยมีจุดมุงหมายเพื่อจัดเตรียมความพรอมในทุกกระบวนการกอนการผลิตจริง ลักษณะการ
ดําเนินงานที่มีการปรับเปลี่ยนแผนงานตลอดเวลาตามความตองการของลูกคา จึงจําเปนตองมีการประสานงาน
ระหวางพนักงานในแตละแผนกอยางตอเนื่องและมีประสิทธิภาพ 
  ผลจากการดําเนินงานในการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพที่มีปญหา  ไดสงผลกระทบตอการ
ดําเนินงานขององคกรหลายประการ อาทิ เชน การจัดเตรียมสายการผลิตไมทันตามกําหนด กระบวนการผลิตไม
พรอม ที่จะผลิตภัณฑรุนใหมตามกําหนดเวลา จํานวนการผลิตไมตรงกับความตองการของลูกคา เกิดของเสียใน
กระบวนการ (Defect) มากเกินมาตรฐานที่กําหนดไว สินคาไมไดคุณภาพตองนํากลับมาเขากระบวนการผลิต
ใหม (Rework) หรือแมกระทั่งการสงสินคาไมทันตามระยะเวลาที่ลูกคากําหนด (Delay Shipment) ผลกระทบ
ดังกลาว เปนเพียงตัวอยางที่เกิดจากการประสานงานที่ขาดประสิทธิภาพ กอใหเกิดความสูญเสียโดยรวมใหกับ
องคกรเปนอยางมาก ทําใหระดับความเชื่อมั่นของลูกคาที่มีตอองคกรลดลง สูญเสียโอกาสทางธุรกิจ อีกทั้งทําให
เสียคาใชจายที่ไมจําเปนกอใหเกิดตนทุนการผลิตที่สูงขึ้น ฯลฯ เปนตน โดยในชวง 3 ปที่ผานมา (พ.ศ. 2551-พ.ศ.

                                                  
1 บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย, พนัธกิจของบริษัท[ออนไลน], 18 กันยายน 2553. แหลงที่มา www.sony.co.th 

 



2 

2553) มีโครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตที่มีปญหาสามารถแสดงจํานวน
ไดดังตารางตอไปนี้ 

ตารางที่ 1.1 แสดงจํานวนโครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
พ.ศ. 2551-พ.ศ.2553 

พ.ศ. จํานวนโครงการจัดเตรียมความพรอมดาน
กายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตทั้งหมด 

จํานวนโครงการจัดเตรียมความ 
พรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุน

สายการผลิตที่มีปญหา 
2551 4 3 
2552 6 4 
2553 9 5 
รวม 19 12 

ที่มา : จากการสํารวจขอมูลโครงการ บริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) 
  จากความสําคัญดังกลาวจึงเกิดคําถามในเรื่องปญหาจากการประสานงานโครงการกรณีศึกษามี
สาเหตุมาจากอะไร เราจะแกปญหาที่เกิดขึ้นในโครงการดังกลาวอยางไร และโครงสรางและระบบการบริหาร
โครงการควรเปนอยางไร เพื่อใหการดําเนินเปนไปตามวัตถุประสงคขององคกร  โดยไดรับความรวมมือรวมใจใน
การปฏิบัติงานใหเรียบรอย มีความสอดคลอง เพื่อใหงานสําเร็จตามเปาหมายที่กําหนดไว  

  การศึกษาเรื่องนี้จะนํามาซึ่งความรูความเขาใจในสภาพปจจุบัน และปญหาที่เกิดขึ้นในการจัดเตรียม
ความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตกรณีศึกษา วามีสาเหตุมาจากอะไร เพื่อนําเปนฐานขอมูลใน
การกําหนดแนวทางในการแกปญหาที่เกิดขึ้น และนําเสนอแนวทางการบริหารโครงการดานกายภาพเพื่อ
สนับสนุนสายการผลิต โดยนําเสนอเปนโครงสรางและระบบการบริหารโครงการที่เกี่ยวของกับการจัดเตรียม
ความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต แบบใหม (NEW MODEL) ตอบริษัทโซนี่เทคโนโลยี  
ประเทศไทยจํากัด(อยุธยาเทคโนโลยีเซ็นเตอร)ตอไป  
 
1.2 วัตถุประสงคการศึกษา 
  1. เพื่อศึกษาสภาพปจจุบัน และปญหาการประสานงานโครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียมความพรอมดาน
กายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต ในแตละโครงการกรณีศึกษา บริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา 
เทคโนโลยีเซ็นเตอร)  
  2. เพื่อนําเสนอแนวทางแกปญหา ในการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต ใน
แตละโครงการกรณีศึกษา บริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร)  
  3. เพื่อนําเสนอโครงสรางและระบบการบริหารโครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียม 
ความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตกรณีศึกษา แบบใหม (NEW MODEL) ตอบริษัท โซนี่เทคโนโลยี 
ประเทศไทย จํากัด (อยุธยาเทคโนโลยีเซ็นเตอร)   
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1.3 ขอบเขตของการศึกษา 
  การศึกษาครั้งนี้จะทําการศึกษาโครงการกรณีศึกษาในชวง 3 ปยอนหลัง (ระหวาง ป พ.ศ.2551 ถึง 
พ.ศ. 2553) ของบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) โดยเปนโครงการที่เกิด
ในพื้นที่ทําการผลิตกลองดีเอสแอลอาร และการผลิตชิ้นสวนสําคัญที่ใชในการประกอบกลองดีเอสแอลอาร 
 
1.4 ระเบียบวิธีการศึกษา 

 การศึกษาครั้งนี้ใชแนวทางการศึกษาแบบกรณีศึกษา (Case Study Approach) โดยในการเลือก
กรณีศึกษาจําเปนตองมีการกําหนดเกณฑการเลือก เพื่อสามารถศึกษาไดตามกรอบการศึกษา โดยเกณฑที่ใชใน
การเลือกกรณีศึกษา มีดังนี้ คือ เปนโครงการที่ดําเนินการ ที่อยูชวง พ.ศ.2551 ถึง พ.ศ. 2553 ในบริษัทโซนี่ 
เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) และเปนโครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียมความ
พรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
  จากเกณฑการเลือกโครงการกรณีศึกษาขางตน ผูวิจัยไดเลือกโครงการจํานวนทั้งส้ิน  10 โครงการ 
ไดแกโครงการดังตอไปนี้ 
 -  โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
     ชิ้นสวนแอคทูเอเตอร (ACTUATOR UNIT): โครงการ A 
  -  โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                  ชิ้นสวนมิลเลอรบอกซแอล (MIRROR BOX, L UNIT)): โครงการ B 
              - โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                 เลนสอีวายแพนเคก (VX-9100): โครงการ C 
               - โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                  ชิ้นสวนมิลเลอรบอกซเอ็ม (MIRROR BOX, M UNIT) : โครงการ D 
               - โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                 กลองดีเอสแอลอารเอชเอช (HH BODY): โครงการ E 
               - โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                  เลนสอีวายสแตนดารดเลนส (VX-9101): โครงการ F 
  - โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                 กลองดีเอสแอลอารอีวายโมเดล (BODY EY MODEL): โครงการ G 

- โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                 กลองดีเอสแอลอารเอสวีโมเดล (BODY SV MODEL): โครงการ H 

- โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                 กลองดีเอสแอลอารแอลเอฟโมเดล (BODY LF MODEL): โครงการ I 

- โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                 เลนสกลองดีเอสแอลอารแอลเอฟโมเดล (LENS LF MODEL): โครงการ J 
โดยมีขั้นตอนการศึกษาดังตอไปนี้ 
   1. ศึกษาแนวคิด ทฤษฏี และเอกสารที่เกี่ยวของกับการบริหารทรัพยากรกายภาพ (Facility 
Management)      
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.  2. ศึกษาโดยการสํารวจโครงการกรณีศึกษาบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) โดยทําการศึกษาขอมูลทั้งทางดานขอเท็จจริงจากเอกสาร และการสังเกตการ
ปฏิบัติงานเบื้องตน (Observation Survey) อันเปนขอมูลปฐมภูมิประกอบดวย 
    2.1 ขอมูลเอกสารที่เกี่ยวของ เชน ที่มาของโครงการ ขอมูลของผลิตภัณฑที่จะทํา
การผลิต ความตองการดานกายภาพเพื่อสนับสนุนการผลิต กระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพ  
   2.2 ขอมูลแผนการดําเนินโครงการกรณีศึกษาบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย 
จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร)      
   2.3 โครงสรางและระบบการบริหารโครงการกรณีศึกษาบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี 
ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร)      
  3.  จัดทําแบบสัมภาษณเบื้องตน จากการสรุปขอมูลจากการเก็บขอมูลโดยการสํารวจ
โครงการกรณีศึกษา และสัมภาษณผูบริหารโครงการกรณีศึกษาบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) และปรับปรุงแบบสัมภาษณใหเหมาะสมตามแนวคิด และคําแนะนําของผูบริหาร
โครงการเพื่อใชเปนเครื่องมือในการศึกษาวิจัย     

4.   นําแบบสัมภาษณที่ปรับปรุงแลวมาทําการเก็บขอมูลภาคสนามโดยทําการสัมภาษณ 
แบบกึ่งโครงสราง (Semi-structured interviews) และเลือกกลุมตัวอยางแบบเจาะจง (Purposive sample)  

 สัมภาษณผูมีสวนเกี่ยวของ 
 สัมภาษณผูบริหารโครงการกรณีศึกษา 

โดยดําเนินการสัมภาษณ ในหัวขอตางๆ ดังตอนี้  
- ปญหาและสาเหตุของปญหา 
- การแกปญหา 
- ผลจากการแกปญหา 

  5. วิเคราะหขอมูล โดยนําขอมูลในแตละโครงการกรณีศึกษามาวิเคราะหดานตางๆ 
ดังตอไปนี้ 

 ลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้นในแตละโครงการกรณีศึกษา 
 ความสัมพันธของปญหากับลักษณะหนวยงาน และโครงสรางการบริหารโครงการที่
เกี่ยวของกับการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต
กรณีศึกษา 

 ความสัมพันธของปญหากับขั้นตอนในการดําเนินงานในแตละสวนงานที่เกี่ยวของ 
   6. สรุปผลการศึกษาและเสนอแนะแนวทางการบริหารโครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียม
ความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต และนําเสนอเปนโครงสรางและระบบการบริหารโครงการ
แบบใหม (NEW MODEL) 
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รูป 1.1 แผนภาพการศึกษา 
 

1.5 กรอบความคิดของการวิจัย 
หลักการพื้นฐานของการบริหารทรัพยากรกายภาพ 

บัณฑิต จุลาสัยและเสริชย โชติพานิช2  กลาวไววาหลักการสําคัญของการบริหารทรัพยากรกายภาพคือ 
การกํากับและดูแลอาคารสถานที่ใหสอดคลองและสมดุลตามพันธกิจขององคกร โดยมีวัตถุประสงคระยะสั้นเพื่อ
ลดคาใชจายและเพิ่มมูลคาในการใชอาคารสถานที่ และมีวัตถุประสงคระยะยาวเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ 
สมรรถภาพ และคุณภาพของอาคารสถานที่ที่ตอบสนองการดําเนินงานขององคกรตามจุดมุงหมายเชิงกลยุทธ 

โดยทั่วไปการทํางานของการบริหารทรัพยากรกายภาพจะครอบคลุมการทํางานที่หลากหลาย มัก
เปลี่ยนไปตามรูปแบบ สถานการณ และความตองการขององคกรในแตละชวงเวลา  

การดําเนินงานบริหารทรัพยากรกายภาพจะเริ่มจากการทําความเขาใจตอโรงสรางองคกรนโยบายและ
พันธกิจขององคกร เพื่อนํามาวิเคราะหและทําการกําหนดนโยบาย แนวคิด แผนกลยุทธในการบริหารทรัพยากร
กายภาพที่เหมาะสมกับองคกรนั้นๆ สรางความสําเร็จในการบริหารและตอบสนองความตองการของผูใชอาคาร 

การดําเนินงานจึงครอบคลุมทั้งการบริหารจัดการ และดูแลอาคารสถานที่ โดยเนนประเด็นสําคัญของ
ความตองการใชอาคาร การบริหารจัดการอาคารไมไดอยูเพียงแคลักษณะ รูปแบบทางกายภาพของอาคารเพียง
เทานั้น แตอยูที่ความสามารถในการตอบสนองตอพื้นที่และอํานวยความสะดวกในอาคารนั้นตอความตองการ

                                                  
 2บัณฑิต จุลาสัยและเสริชย โชติพานิช, การบริหารทรัพยากรกายภาพ. (กรุงเทพฯ: โรงพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,   
2553), หนา12-13. 
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ของผูใชอาคาร อยางมีประสิทธิภาพพรอมทั้งระบบประกอบอาคารและงานบริการตางๆ ที่สนับสนุนตอการใช
งานอยางมีประสิทธิผล ดังนั้นการประเมินผลการบริหารทรัพยากรกายภาพ จึงพิจารณาจาก 

1. ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล ของการใชพื้นที่และบริการในอาคารสถานที่ 
2. ผลผลิตจากการดําเนินงานขององคกร 
3. ความปลอดภัยในชีวิตและทรัพยสินในอาคารสถานที่ 
4. คาใชจายและรายได โดยพิจารณาองคประกอบตางๆ ไดแก องคกร และพันธกิจขององคกร ผูใช

อาคาร สภาพแวดลอมของการทํางาน และระบบกายภาพ 
 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. ทําใหไดขอมูลความคิดเห็นของพนักงานในแผนกที่เกี่ยวของที่มีตอปญหาการประสานงานในการ
บริหารโครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต บริษัทโซนี่ 
เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) 
 2. เปนแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนาการประสานงานโครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียม
ความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต โดยนําเสนอเปนโครงสรางและระบบการบริหารโครงการ
แบบใหม (NEW MODEL) ขององคกรบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) 
 
 
1.7 นิยามศัพท 
                การจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพกายภาพ หมายถึง กระบวนการทํางานใหไดความซึ่งพื้นที่
การผลิต และระบบประกอบอาคารที่จําเปนในการติดตั้งสายการผลิตในแตละกรณศึกษา โดยมีวัตุประสงค
เพื่อใหสายการผลิตนั้นมีความสามารถดําเนินการผลิตตามมาตรฐานของผลิตภัณฑไดอยางเต็มประสิทธิภาพ 
 
                หองสะอาด (Clean room) หมายถึงหองที่มีการปดมิดชิดมีการควบคุมมวลสารตางๆ หรืออนุภาค 
(Particle) ในอากาศรวมทั้งการควบคุมอุณหภูมิ ความชื้น เสียง แสงสวางและความดันของอากาศภายในหอง
เพื่อใหหองเปนหองสะอาดตามมาตรฐาน (Standard) และระดับชั้น (Class)  
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1.8 แผนการดําเนินการ 
 

รายละเอียดการดําเนินงาน 
เดือน/ป 

ส.ค.
53 

ก.ย.
53 

ต.ค.
53 

พ.ย.
53 

ธ.ค.
53 

ม.ค.
54 

ก.พ.
54 

มี.ค.
54 

เม.ย
.54 

พ.ค. 
54 

เสนอหัวขอวิทยานิพนธ           
สอบหัวขอวิทยานิพนธ           
ทบทวนวรรณกรรม           
เก็บขอมูล(โดยการสํารวจ)           
สรางแบบสัมภาษณ           
เก็บขอมูล(โดยการสัมภาษณ)           
วิเคราะหขอมูล           
สรุปและอภิปรายผล           
จัดทํารูปเลมฉบับสมบูรณ           
เสนอสอบเลมวิทยานิพนธ           
สอบเลมวิทยานิพนธ           
สงเลมฉบับสมบูรณ           
 

ตารางที่ 1.2 แผนการดําเนินการ 
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บทที่  2 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
  ในบทนี้จะเปนการนําเสนอรายละเอียดการทบทวนเอกสารที่มาจากหลายสวน สามารถนํามา
ประมวลผลเพื่อใชเปนแนวคิด และทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัยนี้ไดซึ่งสามารถแบงได 3 สวน ไดแก แนวคิด
พ้ืนฐานในการจัดเตรียมความพรอมเพื่อสนับสนุนสายการผลิตในโรงงาน แนวคิดสําคัญในการบริหาร
ทรัพยากรกายภาพ และแนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการ โดยแนวคิด และทฤษฎีที่เกี่ยวของกับ
การศึกษาในสวนนี้นําไปใชเพื่อเปนแนวทางในการศึกษาในบทตอไป 

 
2.1 แนวคิดพ้ืนฐานในการจัดเตรียมความพรอมเพื่อสนับสนุนสายการผลิตในโรงงาน 

2.1.1 องคประกอบพื้นฐาน สมศักดิ์ ตรีสัตย1  กลาวไววาหลักการสําคัญขั้นพื้นฐานสําหรับการ
จัดเตรียมความพรอมเพื่อสนับสนุนสายการผลิตในโรงงานมีองคประกอบพื้นฐาน 5 ประการดังกลาว คือ P 
(Product) Q (Quantity) R (Routing) S (Supporting service) และ T (Timing) จากหลักการพื้นฐานดังกลาว
สามารถสรุปไดวาในการดําเนินการจัดเตรียมจะตองทราบถึงวาเรากําลังผลิตอะไร สินคาที่เราผลิตนั้นเริ่มจาก
วัตถุดิบทั้งหมด หรือซ้ือมาประกอบบางสวน การผลิตผลิตภัณฑสําเร็จรูป หรือเฉพาะชิ้นสวนจากนั้นเราตอง
ทราบวาจะผลิต ปริมาณ  หมายความวา ผลิตภัณฑที่จะทําการผลิตเปนจํานวนมากนอยเทาไร อาจกําหนดเปน
จํานวนชิ้น หรือจํานวนที่ทําการผลิต ซึ่งจะสงผลถึงความตองการดานกายภาพ หลังจากที่ไดทราบ ผลิตภัณฑ 
(P) ที่จะทําการผลิต และปริมาณ (Q) เทาไรแลวขั้นตอนตอไปจะตองทําการศึกษากรรมวิธี หรือขบวนการผลิต 
(R) ซึ่งหมายถึงวา จะทําการผลิตผลิตภัณฑนั้นอยางไร Routing (R) หมายความวา กรรมวิธีหรือขบวนการผลิต 
อันประกอบดวยเครื่องจักร อุปกรณ วิธีการทํางาน และลําดับการทํางาน ซึ่งอาจบอกไดจาก รายการปฎิบัติงาน
และเครื่องมือ (Operation and equipment list) แผนภูมิขบวนการผลิต และแผนภูมิการไหลของขบวนการ
เครื่องจักร และอุปกรณ ที่ใชในสายการผลิตขึ้นอยูกับคุณสมบัติของวัสดุ ทํานองเดียวกันการเคลื่อนที่ของงาน
ตามเสนทางที่ไดกําหนดในผังโรงงานก็ขึ้นอยูกับ ลําดับขั้นตอนการทํางาน นั่นคือ การทํางานที่เกี่ยวกับ
ขบวนการผลิต หลังจากที่ทราบถึงกรรมวิธีการผลิตแลว กิจกรรมสวนที่ทําการผลิตนั้นจะตองมี สวนที่สนับสนุน
การผลิต อันจะทําใหการผลิตมีความคลองตัวมากขึ้น หากขาดสวนสนับสนุนการผลิตดังกลาว ทั้งเครื่องจักรและ
คนงานที่ทําการผลิตไมสามารถทํางานตามหนาที่อยางสมบูรณไดสวนที่สนับสนุนการผลิต (Supporting 
Service) ใชอักษรยอเปน “S” หมายถึง ส่ิงที่อํานวยประโยชนเครื่องชวยหรือตัวประสานระหวางหนวยงานซึ่งได
จัดไวในผังโรงงาน ทั้งนี้เพื่อใหการทํางานมีประสิทธิภาพ และสุดทายคือเวลา (Time) ใชอักษรยอเปน “T” 
หมายถึง จะทําการผลิตเมื่อไร เร่ิมดําเนินการตามแผนการจัดเตรียมเมื่อไร เวลาเปนองคประกอบที่สําคัญสูงสุด
สําหรับของผูวางแผนงาน 
  

                                                  
1สมศักดิ์ ตรีสัตย.  การวางผังโรงงาน. (กรุงเทพฯ: สํานักพิมพสมาคมคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน), 2553). หนา 

93-97. 
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จากการทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับงานในหนาที่ของการผลิต โดยสุมนต มาลาสิทธิ์2 งานในหนาที่ของ
การผลิต/ การดําเนินงาน แบงออกเปน 2 อยางคือ 
  1. งานออกแบบระบบงาน (System design) งานออกแบบระบบงานเปนการออกแบบ
ระบบการผลิต หรือระบบดําเนินงานในการเปลี่ยนปจจัยการผลิตไปเปนผลิตภัณฑ งานในขั้นการออกแบบ ไดแก 
  - ผลิตภัณฑ จะทําการผลิตอะไร จํานวนเทาไร ผลิตอยางไร ตองผลิตเมื่อไร 
  - กระบวนการผลิต เปนการออกแบบกระบวนการผลิต วาจะเลือกใชกระบวนการผลิต
อยางไร เพื่อใหเหมาะสมกับผลิตภัณฑ และความสามารถในการผลิตที่ตองการ เพื่อใชตนทุนที่เหมาะสม 
  - การวางผังโรงงาน เปนการจัดสถานที่ทําการผลิต การแบงพื้นที่ของโรงงาน ซึ่งมีอยูดวยกัน 
4 ขั้นตอน ไดแก (1) การเลือกทําเลที่ตั้ง (Location) ใชสําหรับพิจารณาหาทําเลที่ตั้งของพื้นที่ที่จะทําการวางผัง
โรงงาน (2) การจัดวางผังโรงงานตามแผนก (Overall layout) ใชสําหรับการจัดพื้นที่ทั่วๆไปที่จะทําการผลิต โดย
ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่แสดงแผนการปฏิบัติขั้นพื้นฐานที่แสดงถึงความสัมพันธ และรูปลักษณะของพื้นที่หลักแต
ละพื้นที่ หรือมีการแบงพืนที่ตามแผนกงาน โดยไมคํานึงถึงวาอุปกรณหรือกิจกรรมใดบางที่อยูในพื้นที่หลัก ส่ิง
สําคัญของการวางผังโรงงานตามแผนก คือการจัดส่ิงอํานวยความสะดวกที่จะจัดในแตละสวน (3) การวางผัง
โรงงานอยางละเอียด (Detail layout) ขั้นตอนนี้จะกําหนดรายละเอียดของเครื่องมือและเครื่องจักรตางๆ วาอยูใน
ตําแหนงใดของพื้นที่หลัก ที่วางไวในขั้นตอนการจัดวางผังโรงงานตามแผนก การวางผังโรงงานอยางละเอียด 
ตองสรางและกําหนดพื้นที่ของเครื่องจักร และเครื่องมือตางๆ ทุกเครื่อง และรวมถึงส่ิงสนับสนุนการผลิต ทั้งนี้
การวางแผนลงในแบบ หรืออาจสรางเปนแบบจําลองของเครื่องจักรแตละเครื่องลงไป (4) การติดตั้ง และการ
ติดตามผลงาน (Installation) หลังจากที่ดําเนินการวางผังโรงงานอยางละเอียดพรอมกับการวางผัแผนดานการ
เคลื่อนยายตามที่ไดกําหนดไว ตองดําเนินการติดตั้งเครื่องจักร อุปกรณ และส่ิงสนับสนุนการผลิตใหเปนไปตาม
แผนที่วางไว นอกจากนั้นตองติดตามผลหลังจากการติดตั้งและดําเนินการ แลวมีผลเสียตอการดําเนินงาน
อยางไร  
  2. งานวางระบบปฏิบัติการ (System operation) 

เปนการออกแบบวิธีการปฏิบัติการในการผลิตใหมีประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และลดตนทุน 
งานในขั้นนี้ประกอบดวย  
  - งานวางแผนการผลิต และการดําเนินงาน จะผลิตอะไร ผลิตเมื่อใด สงมอบเมื่ใดใหทันเวลา
ตามกําหนด     
  - การบริหารคุณภาพสินคา หรือบริการ ตามมาตรฐานอุตสาหกรรม อาทิ ISO 1400 ISO 
9000 เปนตน 
  - การลดตนทุน เปนการหาวิธีการดําเนินงาน เพื่อลดตนทุนการผลิต 
  - การขจัดความสูญเสีย ความสูญเสียตางๆ ในการดําเนินงาน อันเนื่องมาจาก การเสียเวลา
รอคอย การผลิตเกินความตองการ การขนยายบอยครั้ง การมีสินคาคงคลังเกินความตองการ ความลาชาในการ
ทํางาน เปนตน 

                                                  
 2สุมนต มาลาสิทธิ์, การจัดการผลิตและการดําเนินงาน.(กรุงเทพฯ: โรงพิมพสามลดา, 2552), หนา 8-9. 
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 สรุปในการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต ผูดําเนินการตองให
ความสําคัญของผลิตภัณฑ (P) และปริมาณ (Q) ที่จะทําการผลิต ที่มีผลโดยตรงตอการวางขบวนการผลิต และ
อุปกรณ (R) หลังจากนั้นตองวางสิ่งสนับสนุนการผลิต (S) และสุดทายคือระยะเวลาในการดําเนินการ (T) โดย
การการจัดเตรียมความพรอมดังกลาว ตองมีการดําเนินการอยางเปนระบบ นั่นคือ งานในหนาที่ของการผลิต/ 
การดําเนินงาน ในแตละขั้นตอน 
 
 2.1.2 แนวทางการบริหารจัดการโครงการดานกายภาพ  
 จากการทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับแนวทางปฏิบัติการเมื่อเริ่มโครงการในโรงงานโดยสมศักดิ์ ตรีสัตย3 
มีขั้นตอนตางๆ ดังนี้ ตองเขียนโครงการตางๆ ไดแก รายละเอียดของโครงการใหชัดเจน เปาหมายและ 
เหตุผลกําหนดขั้นตอนการทํางานตามความเหมาะสม และกําหนดบุคคลที่รับผิดชอบโครงการ และตองกําหนด
วาโครงการนี้อยูที่จุดใดบาง ไดแก ลําดับกอนหลัง กําหนดรูปแบบที่แนนอน แลวดําเนินการอนุมัติ จากนั้นจึง
เขียนกําหนดการของโครงการ อันไดแก วันที่งานสําเร็จของขั้นตอนสําคัญตางๆ และวันที่งานในขั้นตอนที่
เหมาะสม 
 จากการทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับการบริหารและจัดการโครงการดานกายภาพโดยเสริชย โชติพานิช4 
สามารถสรุปไดวา การบริหารและจัดการโครงการดานกายภาพเกี่ยวของกับกระบวนการบริหารและจัดการ
เพื่อใหโครงการดานกายภาพสําเร็จลุลวงเปนไปตามเปาหมาย ครอบคลุมตั้งแต การกําหนดโครงการ การศึกษา
ความเปนไปไดโครงการ การวางแผนโครงการ การจัดโครงสรางโครงการ การควบคุมโครงการและจัดการความ
เส่ียง การจัดซื้อจัดจาง ตลอดจนถึงการประเมินผลและรายงานผลโครงการ โดยอาศัยหลักการเดียวกันกับการ
บริหารโครงการทั่วไป 
 โครงการทั่วไป แบงไดเปน 4 ขั้นตอนใหญ5 ไดแก 

1. ขั้นกําหนดและวิเคราะหโครงการ เกี่ยวของกับการกําหนดวัตถุประสงคของโครงการ การเลือกแนว
ทางการดําเนินโครงการ การศึกษาตนทุนคาใชจายและวิเคราะหความเปนไปไดโครงการ 

2. ขั้นวางแผนโครงการ เกี่ยวของกับการกําหนดขอบเขตและโครงสรางการบริหารโครงการ การ
วางแผนในการจัดหาและจัดสรรทรัพยากรที่จําเปนในการดําเนินโครงการ การวางแผนงานของโครงการ รวมถึง
การจัดทําแผนงบประมาณ 

3. ขั้นดําเนินโครงการ เกี่ยวของกับการดําเนินโครงการตามแผนที่ไดวางไว การติดตามและประเมินผล 
รวมทั้งการแกปญหาเพื่อใหโครงการดําเนินการไปอยางเรียบรอย ไปจนถึงการรายงานผลโครงการในแตละระยะ 

4. ขั้นโครงการแลวเสร็จและสงมอบ เกี่ยวของกับการตรวจผลดําเนินโครงการ การทดสอบ และการสง
มอบใหกับเจาของหรือผูใชงาน  
                                                  
 3สมศักดิ์ ตรีสัตย.  การวางผังโรงงาน. (กรุงเทพฯ: สํานักพิมพสมาคมคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน), 2553). หนา 
112. 
 4เสริชย โชติพานิช,การบริหารทรัพยากรกายภาพ:หลักการและทฤษฏี.(กรุงเทพฯ: โรงพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 
2553), หนา195-198. 
 5Remington อางถึงในเสริชย โชติพานิช,การบริหารทรัพยากรกายภาพ:หลักการและทฤษฏ.ี(กรุงเทพฯ: โรงพิมพ
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2553), หนา199. 
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กําหนดโครงการและวเิคราะหโครงการ

วางแผนโครงการ

ดําเนินโครงการ

สง - รับมอบโครงการ
 

 
รูปที่ 2.1 ชวงในการบริหารโครงการ 

 
นอกเหนือไปจากการบริหารโครงการเพื่อใหไดผลของโครงการตามที่กําหนดไวแลว การบริหาร

โครงการดานกายภาพยังจะตองคํานึงถึงเรื่องผลกระทบที่อาจสงผลลบตอการดําเนินโครงการขององคกรอีกดวย 
ดังนั้นวัตถุประสงคของการบริหารโครงการดานกายภาพ จึงควรประกอบดวย 

• ดําเนินการใหโครงการประสบความสําเร็จตามเปาหมาย ทั้งงบประมาณ คุณภาพ และเวลา 
• ปองกันการสะดุดติดขัด และอุปสรรคในการทํางานปกติ 
• ปองกัน และลดความสี่ยงดานความปลอดภัย ทั้งในสวนชีวิต สุขอนามัย และทรัพยสินของผูใช

อาคาร และทรัพยสินของอาคาร 
  
 2.1.3 หลักการสําคัญขั้นพ้ืนฐานสําหรับการวางผังโรงงาน 

จากการทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับหลักการสําคัญขั้นพื้นฐานสําหรับการวางผังโรงงาน โดยสมศักดิ์ 
ตรีสัตย 6 มีขั้นตอนตางๆ ดังนี้ สามารถแบงออกได 3 ประเภท คือ 

1. ความสัมพันธ (Relationships) เปนการจัดหาความสัมพันธของกิจกรรมตางๆ โดยเริ่มจากกิจกรรม
ที่มีความสัมพันธมากมาหาความสัมพันธนอย โดยกิจกรรมใดมีความสัมพันธมากก็ใหอยูใกลกัน 
  2.เนื้อที่ (Space) เปนการพิจารณาเกี่ยวกับเนื้อที่ตางๆ ทั้งจํานวน ชนิด รูปราง และรูปทรงของเนื้อที่
ของกิจกรรมตางๆ ที่ไดกําหนดในผังโรงงาน 
  3.การปรับจัดตําแหนงที่ตั้ง (Adjustment) เปนการจัดหรือปรับแตงของกิจกกรมตางๆ ใหไดอยาง
เหมาะสมภายใตขอจํากัดตางๆ 
 จากหลักสําคัญขั้นพื้นฐานทั้ง 3 ประการดังกลาว เปนหัวใจของโครงงานการวางแผนผังโรงงานแบบ
ตางๆ โดยไมคํานึงถึงชนิดผลิตภัณฑ ขบวนการผลิตหรือขนาดของโครงการแตอยางใด ซึ่งแผนการเชิงปฏิบัติใน
การวางแผนผังโรงงานที่จะกลาวตอไปนั้นก็ไดประยุกตมาจากหลักการดังกลาว 

                                                  
 6สมศักดิ์ ตรีสัตย.  การวางผังโรงงาน. (กรุงเทพฯ: สํานักพิมพสมาคมคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน), 2553). หนา 
105. 
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2.2 แนวคิดสําคัญในการบริหารทรัพยากรกายภาพ 

 จากการทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับแนวคิดสําคัญที่ใชในการทํางานบริหารทรัพยากรกายภาพ โดยเส
ริชย โชติพานิช7 ไดแก 
 - การใชจายอยางมีประสิทธิภาพ (Cost Effectve) มุงกอใหเกิดการใชจายที่ใหประโยชนสูงสุด 
ระหวางคุณภาพและคาใชจาย (Optimum) 
 - บูรณาการ (Integrative) เปนการทํางานอยางประสานสัมพันธกัน เพื่อใหเกิดการประสานงานอยาง
มีประสิทธิภาพ 
 - กลยุทธ (Strategic) เปนการทํางานเชิงวางแผนในระยะสั้น ระยะกลาง หรือระยะยาว มากกวาการ
ทํางานประจําวัน (Routine work) เพื่อใหอาคารเปลี่ยนแปลงไดบาง และสอดคลองกับนโยบายทางธุรกิจของ
องคกร 
 - การทํางานเชิงรุก (Proactive) เปนการทํางานเชิงรุกเพื่อปองกัน และแกไขปญหาลวงหนากอน
ปญหาจะเกิด โดยมีระบบคาดการณและปองกันเหตุลวงหนา เชน การทํา Preventive maintemance และการ
จัดทําแผนระยะยาว การจัดเตรียมทรัพยากรลวงหนา เปนตน 

- การทํางานเชิงรับอยางทันทวงที (Responsively reactive) เนนการทํางานสนองตอบการ
แกปญหาดานกายภาพ และการบริการดานอาคาร และสถานที่อยางรวดเร็ว ทันทวงที และมีประสิทธิภาพ 

 
2.2.1 จุดมุงหมายและวัตถุประสงคของการบริหารทรัพยากรกายภาพ 

  การบริหารจัดการทรัพยากรกายภาพมีจุดมุงหมายและวัตถุประสงคในการทํางานคือการกํากับ 
วางแผน และดําเนินการบริหารอาคาร ระบบประกอบอาคาร งานบริการในอาคาร เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ 
สมรรถภาพ คุณภาพใหกับการดําเนินงานขององคกร อันเปนความมุงหมายเชิงกลยุทธ เปนจุดมุงหมายในระยะ
ยาว และลดคาใชจาย และเพิ่มมูลคาในการใชอาคาร อันเปนจุดมุงหมายในการดําเนินงานประจํา (Routine 
Work) 
 
  2.2.2 พันธกิจของงานบริหารทรัพยากรกายภาพ 

พันธกิจของงานบริหารจัดการทรัพยากรกายภาพ  คือ  การสรางสภาพแวดลอมที่ทํางานที่ มี
ประสิทธิภาพ ซึ่งพันธกิจนี้เปนพันธกิจหลัก ใชและประยุกตไดกับอาคารทุกประเภท 
 

2.2.3 กระบวนการสรางกลยุทธการบริหารทรัพยากรกายภาพ 
 การบริหารทรัพยากรกายภาพเปนงานเชิงวางแผนและกลยุทธ เปนการทํางานที่จะตองคํานึงถึง
นโยบาย กลยุทธทางธุรกิจและการบริหารขององคกรเปนหลัก เนนการมองภาพรวมของการบริหารจัดการ
ทรัพยากรอาคารสถานที่ ซึ่งมีกระบวนการการสรางกลยุทธตามขั้นตอนดังนี้ 

1. ศึกษาและวิเคราะหเพื่อใหเขาใจองคกรและระบบกายภาพ โดยวิเคราะห ระบบกายภาพ การใช
ประโยชนระบบกายภาพและผูใชกายภาพ รวมถึงอุปสงคและอุปทานทางกายภาพดวย 

                                                  
7 เสริชย โชติพานิช, การบริหารทรัพยากรกายภาพ:หลักการและทฤษฏ.ี  (กรุงเทพฯ: โรงพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 

2553). หนา 78. 
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2. กําหนดความสําคัญและกลุมความจําเปนในระบบกายภาพ 
3. วิเคราะหปญหา ซึ่งมี 3 ดาน ไดแก ดานกายภาพ ดานประโยชนใชงานและดานเศรษฐศาสตร 
4. กําหนดเปาหมายระบบบริหารทรัพยากรกายภาพ 
5.  พิจารณาทางเลือก 
6. เลือกทางที่เหมาะสม กําหนดเปนกลยุทธระยะสั้น ระยะกลาง ระยะยาว 
7. ปรับกลยุทธใหเหมาะสมกับการดําเนินงาน 

 
2.2.4 บทบาทและหนาที่ของ FM 
การทํางานของ FM เปนงานที่ตองการ analytical ability ในการคาดการณและเตรียมการสําหรับการ

เปล่ียนปลงอาคาร งานบริการใหทันการณกับการเปลี่ยนแปลงของธุรกิจ การทํางาน และพฤติกรรมองคกร งาน
ใน FM จึงเกิดขึ้นอยางตอเนื่องตลอดเวลาในรูปแบบของแผนและงานที่ทําลวงหนา และมีการคาดการณใน
ผลลัพธ พฤติกรรม และความตองการที่จะเกิดขึ้นเมื่อบริษัทขององคกรเปลี่ยนไป ซึ่งบทบาทและหนาที่ของ FM 
สามารถสรุป ไดดังนี้ 

- การจัดสรรและจัดหาทรัพยากรกายภาพใหเพียงพอตอการทํางานขององคกร 
- การจัดหาการบริการและการดูแลรักษาอาคารที่จําเปนใหแกผูใชอาคารและอาคารอยางพอเพียงและ
เหมาะสม 
- การใหบริการและจัดการทรัพยากรชีวภาพและบริการ ใหมีประสิทธิภาพ ทํางาน ตอบสนองและ
สนับสนุน กิจกรรมการทํางานขององคกร ผูปฏิบัติงาน ทั้งในระยะสั้น ระยะกลาง และระยะยาว 
- การกํากับ ติดตาม ประเมินผล แผนและการปฏิบัติงาน 
- การวางแผน กําหนดนโยบาย กลยุทธ และออกแบบการทํางานเพื่อใหอาคารและทรัพยากรกายภาพ
เปนประโยชนและมีประสิทธิภาพการทํางานสูงสุด 
- การคนควาและพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้นตลอดเวลา 
- การแกปญหาดานกายภาพ และเพิ่มศักยภาพของทรัพยากรกายภาพ 
 
2.2.5 รูปแบบการแกปญหา 
1. การแกปญหาเชิงกายภาพ (Physical Solution) ไดแก การปรับปรุง ปรับเปล่ียน ดัดแปลงอาคาร 

พื้นที่อาคาร ระบบประกอบอาคาร มีขอดีคือสามารถตอบสนองความตองการไดดีที่สุด แตใชเวลามากและตองมี
ทุน 

2. การแกปญหาเชิงจัดการ (Management Solution) ไดแก การปรับเปลี่ยนวิธีดําเนินงาน การ
จัดหา การปรับพฤติกรรม เปนตน มีขอดีคือ ตนทุนต่ํา แตยากกวาวิธีแรกเนื่องจากเปนการปรับเปล่ียนที่คน ตอง
อาศัยความรวมมือผูบริหารทรัพยากรกายภาพตองมีการพิจารณาและตัดสินใจที่ดีในการเลือกใชรูปแบบการ
แกปญหา ในบางกรณีอาจตองใชทั้งสองรูปแบบรวมกัน 
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2.2.6 การบริหารพ้ืนที่ (Space Management) 
เสริชย โชติพานิช8 กลาวไววาองคประกอบสําคัญของทรัพยากรกายภาพ คือ พื้นที่อาคาร(Space) ซึ่ง

เปนสถานที่รองรับกิจกรรมตางๆ ที่เกิดขึ้น หากพื้นที่อาคารมีไมเพียงพอ หรือไมเหมาะสมแลวอาจกอใหเกิด
ปญหาแกองคกรหรือ หนวยงานนั้นๆ ได งานการจัดหาทรัพยากรกายภาพ (ทั้งอาคารและพื้นที่อาคาร) จึงจัดวา
เปนเรื่องมีความสําคัญเปนอยางมาก ถึงแมจะไมเกิดขึ้นบอยหรือเปนประจํา เนื่องจากเปนงานที่ตองใช
งบประมาณการลงทุนสูง รวมทั้งเปนงานระดับยุทธศาสตรที่เกี่ยวพันกับแผนระยะยาวของทั้งองคกร และยังให
ความหมายคําวาการบริหารพื้นที่ คือกระบวนการบริหารพื้นที่อาคาร (space supply) และความตองการการใช
พื้นที่อาคาร (space demand) ใหมีความสมดุลกันอยางมีประสิทธิภาพทั้งดานปริมาณและคุณภาพ โดยมี
วัตถุประสงคของการบริหารจัดการพื้นที่ ดังนี้ 
 - สรางความสมดุลระหวางอุปสงคและอุปทาน (ทราบปริมาณลักษณะพื้นที่และความตองการ)  
 - จัดหาทรัพยากรกายภาพใหเพียงพอเหมาะสมกับความตองการและลักษณะการใชงาน 
 - ประสิทธิภาพสูงสุดดานพื้นที่และประสิทธิภาพของผูใชงานเพื่อการทeงาน 
 - ลดคาใชจายดานพื้นที่ 
 - สรางภาพลักษณองคกร 
 อุปสงคพ้ืนที่ (Space Demand) คือความตองการดานพื้นที่ใชงานประกอบกิจกรรมหลักที่เกิดขึ้น
สามารถคิดเปนขนาดพื้นที่ที่ตองการและคาใชจายไดแปรผันตามทิศทางการดําเนินธุรกิจขององคกรการขยาย
และลดขยาดองคกรซึ่งสัมพันธกับสภาพเศรษฐกิจและสังคม 

ลักษณะความตองการพื้นที่แบงเปน 2 ประเภท ไดแก  
 1. ความตองการเชิงปริมาณ (Quantitative demands) หมายถึง ปริมาณ ขนาด จํานวน พื้นที่/อาคาร 
ขนาดพื้นที่ที่ตองการสามารถคํานวณไดจาก จํานวนผูใชอาคารคูณดวยคาเฉลี่ยมาตรฐานพื้นที่ทํางานตอคนของ
องคกร 
 2. ความตองการเชิงคุณภาพ (Quanlty demands) หมายถึง ลักษณะคุณภาพ ความสามารถของ
พื้นที่/อาคาร 
 อุปทานพื้นที่ (Space Supply) คือพื้นที่อาคารที่จัดเตรียมจัดสรรหรือแบงใหกับฝายตางๆในองคกร
เพื่อรองรับการใชงานพฤติกรรมและกิจกรรมตางๆที่เกิดขึ้นอุปทานพื้นที่อาคารถูกกําหนดโดยรูปรางและลักษณะ
ของอาคาร 
 
 
 
 
 
 

                                                  
 8เสริชย โชติพานิช, การบริหารทรัพยากรกายภาพ:หลักการและทฤษฏ.ีกรุงเทพฯ: โรงพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 
2553), หนา147-152. 
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2.3 แนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการ 
 จากการทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับแนวคิดของซิกซ ซิกมา โดยสุมนต มาลาสิทธิ์9สามารถสรุปไดวา
ซิกซ ซิกมาเปนกระบวนการปรับปรุงที่ใชไดทั้งธุรกิจผลิตสินคาและบริการ เปนเครื่องมือในการปรับปรุง
ความสามารถในกระบวนการการทํางานเชิงธุรกิจ อันมีผลตอการเพิ่มประสิทธิภาพ ลดความสูญเสียใน
กระบวนการ โดยวิธีการ DMAIC ซึ่งยอมาจาก กําหนดปญหาที่จะแก (Define) วัด (Measure) วิเคราะห 
(Analysis) ปรับปรุง (Improve) และควบคุม (Control) เปนกระบวนการที่ใชปรับปรุงระบบการทํางานที่เปนอยูที่
ไดผลต่ํากวาความตองการใหไดมาตรฐานตามตองการ  

โดยกระบวนการ DMAIC ประกอบดวย 5 ขั้นตอน ดังนี้ คือ 
1. คนหาปญหา (Define Problem) เปนการกําหนดถึงความผิดพลาด หรือความสูญเปลาที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการ 
1.1 แนวทางในการบงชี้ปญหาในเชิงระบบ 
      - เปนปญหาที่เร้ือรังและเกิดขึ้นซ้ําแลวซ้ําอีก 

- ปญหานั้นมีระยะเวลาที่ยาวนานเพียงพอที่จะมีปูมหลัง 
- เคยมีความพยายามที่จะแกปญหานี้ แตความพยายามนั้นไมเปนผล หรืออาจ  
หยุดลงชั่วขณะ 
- ไมสามารถบงชี้เหตุผลที่เห็นไดอยางชัดเจนกับรูปแบบพฤติกรรมตลอดชวงเวลา     
  นั้น 
- รูปแบบพฤติกรรมของปญหาตลอดชวงเวลาเปนแบบรูปรางใดรูปรางหนึ่งที่มักพบ   
กัน เชน เพิ่มขึ้นแลวก็ลดลง หรือเปนวัฏจักรเฟองฟูสลับกับถดถอย 
- ความสําคัญของปญหา ความคุมคากับเวลาและความพยายามที่อาจเสียไปกับ
การแกปญหา 

1.2 แนวทางในการกําหนดปญหา 
  การระบุประเด็นปญหาใหชัดเจน เฉพาะเจาะจงและกระชับไดมากเทาใด การวิเคราะหเชิง
ระบบก็ยิ่งมีจุดมุงเนนมากขึ้นเทานั้น โดยเกิดการกําหนดปญหาขึ้นมาหลากหลายประเด็น และมีการตั้งคําถาม
ปญหาเพื่อทดสอบใหมากๆ รวมถึงมีการระดมสมองรวมกับผูอื่นจะทําใหเกิดความเห็น และการแลกเปลี่ยนและ
เรียนรูจากมุมมองที่แตกตางกันออกไป จะนํามาซ่ึงความเขาใจอยางลึกซึ้งและเฉพาะเจาะจงกับปญหานั้นๆ 

1.3 การบงชี้ตัวแปร 
  เม่ือกําหนดปญหาไดแลว ก็มาถึงการบงชี้ตัวแปรหลักของปญหาเหลานั้น การบงชี้ตัวแปร
หลักของปญหาควรเริ่มจากการเลาเรื่องราวความเปนมาของปญหาโดยสังเขป เพื่อใหเห็นภาพประเด็นของ
ปญหาที่สมบูรณเต็มรูปแบบ ซึ่งซึ่งคาของตัวแปรจะมีการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้นหรือลดลงไดอยูตลอดเวลา 

1.4 แนวทางในการบงชี้ตัวแปร 
  เร่ิมดวยการกําหนดรายการตัวแปรที่สมเหตุสมผลออกมาหลายๆ ตัวแปรทั้งในเชิงคุณภาพ 
และปริมาณ ซึ่งสามารถลดหรือเพิ่มไดตลอดสืบเนื่องมาจากการระดมสมอง หลังจากนั้นก็ทําการตัดตัวแปรให

                                                  
 9สุมนต มาลาสิทธิ์, การจัดการผลิตและการดําเนินงาน.(กรุงเทพฯ: โรงพิมพสามลดา, 2552), หนา 246. 
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เหลือเฉพาะตัวแปรที่สําคัญที่สุด โดยอาจรวมตัวแปรบางสวนเขาดวยกัน หรือตัดตัวแปรบางสวนออกไปเลย หาก
ไดพิจารณาแลววาตัวแปรเหลานั้นไมไดเชื่อมโยงกับปญหาศูนยกลางเชนเดียวกับตัวแปรอื่นๆ เม่ือพิจารณาถึงตัว
แปรที่มีความเกี่ยวของมากที่สุด จะเห็นวาแตละตัวแปรจะมีความสัมพันธตอกันและกัน นอกจากนั้นหากไดมีการ
ยอนกลับไปทบทวนในสวนของการบงชี้ตัวแปร ก็อาจทําใหเกิดแนวความคิดใหมๆ ขึ้นมาอีกไดเชนกัน 

2. สรางแผนทีข่องกระบวนการตางๆ (Process Map) เปนการเขียนขั้นตอนของกระบวนการการ
ทํางานที่เปนอยูในปจจุบันใหเชื่อมโยงกันตั้งแตแรกเริ่มจนจบกระบวนการที่ศึกษาอยู แลวจะเริ่มตนดวยการวัด
ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Study) ที่เรากําลังศึกษาอยู 

3. วิเคราะห (Analyze) เปนการวิเคราะหเพื่อคนหาวากระบวนการทํางานที่ทําอยูนั้นมีสภาพปจจุบัน
ของปญหาเปนอยางไร โดยเปนการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของปญหา หรือควาผิดพลาดที่เกิดขึ้นในกระบวนการ  

4. ปรับปรุง (Improve) เปนการปรับปรุงกระบวนการที่กําลังวิเคราะหอยู เปนการนําขอมูลมาใช
ประโยชนเพื่อใหบรรลุเปาหมายหรือผลสําเร็จ 

5. ควบคุม (Control) เปนกระบวนการที่รักษาระดับความสําเร็จ มีการกําหนดมาตรการตางๆ เพื่อเปน
เครื่องควบคุมตัวแปรสําคัญ ใหอยูในชวงมาตรฐาน ที่เปนระดับที่ไดคนพบในขั้นตอนการปรับปรุง โดยเปนการ
ควบคุมกระบวการที่ปรับปรุงแลวใหมีความคงที่อยูเสมอ เพื่อใหการทํางานมีประสิทธิภาพดีตลอดไป 
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บทที่  3 

กรณีศึกษา 
 

 
  การศึกษานี้ไดใชแนวทางการศึกษาแบบกรณีศึกษา (Case Study Approach) จากเกณฑการเลือกโครงการ
กรณีศึกษาขางตน ผูวิจัยไดเลือกโครงการจํานวนทั้งส้ิน 10 กรณศึกษา โดยทําการศึกษาขอมูลทั้งทางดานขอเท็จจริง
จากเอกสาร และการสัมภาษณแบบกึ่งโครงสราง (Semi-structured interviews) ซึ่งแสดงตามหัวขอดังตอไปนี้ 
  1.  ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

2.  ความตองการดานกายภาพ 
3.  ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
4.  การแกปญหา 
5.  ผลจากการแกปญหา 
กระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพ หมายถึง การดําเนินการเตรียมการเพื่อใหไดมาซึ่งพื้นที่ และ

ระบบประกอบอาคาร เพื่อใหเครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณสามารถดําเนินการผลิตไดอยางเต็ประสิทธิภาพ โดยการ
ดําเนินการขั้นแรกหลังจากกอนุติโครงการคือ การรับทราบขอมูล เริ่มจากการสงทีมงานไปศึกษางานที่ประเทศญี่ปุน
ทางฝายวิศวกรรมที่ประกอบดวย 3 แผนก ไดแก 1.) วิศวกรรมการผลิต (Production engineering: PDE) รับผิดชอบ
เกี่ยวกับขอมูลที่เกี่ยวของกับผลิตภัณฑ ฟงกชั่นการทํางาน รูปลักษณภายนอกของผลิตภัณฑและบรรจุภัณฑ  2.)
วิศวกรรมโรงงาน (Manufacturing engineering: MFE) รับผิดชอบเก่ียวกับเครื่องจักรที่ใชในสายการผลิต ตลอดจน
การปรับแตง และติดตั้งเครื่องมือใหดําเนินการได และ 3.)วิศวกรรมกระบวนการ (Process eingineering) รับผิดชอบ
การออกแบบกรรมวิธีการผลิต  
 หลังจากกลับมาจากการดูงานทางสวนงานวิศวกรรมการผลิต (Production engineering: PDE) และสวน
งานวิศวกรรมโรงงาน (Manufacturing engineering: MFE) จะสงผานขอมูลในการออกแบบกระบวนการใหทางฝาย
วิศวกรรมกระบวนการ (Process engineering: PCE) และดําเนินการสงผานขอมูลความตองการดานกายภาพที่
สําคัญทั้งดานพื้นที่ และงานระบบวิศวกรรม โดยขอมูลที่ไดถูกสงผานใหกับสวนงานเปนรูปแบบของไฟลนําเสนอระบุ
ความตองการดานกายภาพในพื้นที่แตละสวน ใหกับสวนงานออกแบบผังโรงงาน อันประกอบดวย วิศวกรรมอุตสา
หการ (Industrial engineering: IE) ผูรับผิดชอบในการออกแบบและวางผังการใชพื้นที่ในโรงงาน และฝายแฟคซิลิตี้ 
(Facility Engineering: FAC) ผูรับผิดชอบในการออกแบบงานระบบวิศวกรรมเพื่อสนับสนุนสายการผลิต  
  เมื่อออกแบบผังโรงงานและระบบประกอบอาคารเรียบรอย ทางสวนงานแฟคซิลิตี้จะสงขอมูลงานตอฝาย
จัดซื้อ (Purchasing) เพื่อดําเนินการประมูลราคา (Bidding) หาผูรับเหมาและเซ็นสัญญากับทางบริษัท และกําหนด
แผนดําเนินงานตามขอบเขตงาน และดําเนินการติดตั้งงานระบบวิศวกรรม เม่ือผูรับเหมาดําเนินการเรียบรอยก็สงมอบ
งาน ใหสวนวิศวกรรมโรงงาน (Manufacturing Engineering: MFE) ดําเนินการติดตั้งสวนสายการผลิต อัน
ประกอบดวย การติดตั้งเครื่องจักร และโตะทํางานเพื่อประกอบชิ้นสวน และสวนจัดเตรียมพารท 
  หลังจากทําการติดตั้งสายการผลิตเรียบรอย ก็จะดําเนินการทดสอบสายการผลิต โดยทดลองผลิตจริง เม่ือพบ
ปญหาทางสวนงานผูรับผิดชอบก็จะดําเนินการแกไข เพื่อใหการผลิตไดตามความตองการ และมาตรฐานของ
ผลิตภัณฑ 
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จากการศึกษา รูปแบบของขั้นตอนในการจัดเตรียมความพรอมมีรูปแบบเดียว ตั้งแตขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 
7 ดังตอไปนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 รับทราบขอมูลดานการผลิต โดยเปนการดูงานในประเทศญี่ปุนซึ่งเปนโรงงานที่ทําการทดลอง
ผลิต ซึ่งผูรับทราบขอมูลจะตองการขอมูลเพื่อนํามาออกแบบกระบวนการที่จะทําการผลิต  

ขั้นตอนที่ 2 ออกแบบกรรมวิธีการผลิต แบงออกเปน 2 ขั้นตอนยอย ไดแก 1.)วางแผนดานกําลังการผลิต เพื่อ
กําหนดความสามารถของสายการผลิต 2.) กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิต 

ขั้นตอนที่ 3 ออกแบบผังโรงงาน แบงออกเปน 2 ขั้นตอนยอย ไดแก 1.)วางตําแหนงการใชพื้นที่ เปนกําหนดวา
พื้นที่ใดมีความเหมาะสมในดานคุณสมบัติ ขนาด และการสัญจรของการไหลของวัตุดิบ และผลิตภัณฑที่ผลิตเสร็จ 2.) 
ออกแบบงานระบบวิศวกรรม 

ขั้นตอนที่ 4: จัดหาผูรับเหมา เปนขั้นตอนดําเนินการจากสวนจัดซื้อเพื่อจัดประมูลราคาเพื่อคัดเลือกผูรับเหมา
ตามขอบเขตงานที่ถูกออกแบบจากขั้นตอนที่ 3  
  ขั้นตอนที่ 5: ดําเนินการติดตั้งงานระบบวิศวกรรม การติดตั้งงานระบบวิศวกรรมของผูรับเหมา 
  ขั้นตอนที่ 6: ดําเนินการติดตั้งสายการผลิต เปนขั้นตอนดําเนินการหลังจากที่ติดตั้งระบบวิศวกรรมเรียบรอบ
แลว ทางสวนงานวิศวกรรมโรงงานจะติดตั้งสายการผลิต และใชงานระบบ 
  ขั้นตอนที่ 7: ทดสอบสายการผลิต เปนขั้นตอนทดสอบการติดตั้งที่ดําเนินการมาแลวเสร็จ และถาพบปญหาก็
จะทําการลงบันทึกและหาผูรับผิดชอบเพื่อดําเนินการแกไขตอไปจากขั้นตอนการดําเนินการ ขางตนสามารถเขียนเปน 
แผนภูมิกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพในปจจุบันไดดังนี้ 
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แผนภูมิที่ 3.1 กระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพในปจจุบัน 
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3.1 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตชิ้นสวนแอคทูเอ
เตอร (ACTUATOR UNIT): กรณีศึกษา A 
 
      3.1.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา กรณีศึกษา  A  เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสนุนสายการผลิตชิ้นสวนแอคทูเอเตอร 
ซึ่งเปนชิ้นสวนสําคัญสําคัญของกลองดีเอสแอลอาร อนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 1 กุมภาพันธ พ.ศ.2553 แลวเสร็จเม่ือ 
วันที่ 31 พฤษภาคม 2553  มีงบประมาณของโครงการประมาณ 400,000 บาท โครงการดังกลาวใชพื้นที่ทําการผลิต 2 
สวน ไดแก สวนพื้นที่จัดเตรียมชิ้นสวนอยูพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) 12.8 ตารางเมตร และสวนผลิตตั้งอยู
บริเวณพื้นที่หองสะอาด (Clean room) ใชพื้นที่ 42.5 ตารางเมตร ดังแสดงตามรูปที่ 3.1  

วัตถุประสงคหลักของโครงการเพื่อจัดเตรียมสายการผลิตใหพรอมสงสายการผลิตกลองดีเอสแอลอาร
ทันเวลา และเปนหนึ่งในโครงการในการรวมการผลิตชิ้นสวนที่เดิมเคยจากบริษัทภายนอกเพื่อทําการผลิต มาทําการ
ผลิตเองเพื่อพัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑ ลดตนทุนการผลิต และลดตนทุนในการจัดสง  

กําลังการผลิต 2,500 ยูนิตตอวัน โดยการผลิตเปนแบบผลิตเพื่อสงใหสายการผลิตประกอบกลอง ดีเอสแอล
อารแบบทันเวลา (Just in time) โดยมีรอบการจายในทุกๆ 3 ชั่วโมงการทํางานใหกับสายการประกอบกลอง ดีเอสแอล
อาร โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความตองการที่ประมาณ 20 เปอรเซ็นต  

 
 

รูปที่ 3.1 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา A  
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3.1.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.1.2.1 ความตองการพื้นที ่
ความตองการพื้นที่เพื่อใชทําการผลิต  พื้นที่ทําการผลิต 2 สวน ไดแก  

1. พื้นที่จัดเตรียมชิ้นสวน เปนพื้นที่ลางเพื่อทําความสะอาดชิ้นสวนที่ตองการความสะอาด
เปนพิเศษในการประกอบโดยใชสารเคมี จากนั้นทําความสะอาดและอบชิ้นงานใหแหงกอนสงใหกับ
สายการผลิตหลัก โดยพื้นที่ดังกลาวไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูบริเวณการทํางานปกติ (Normal 
area) สถานีการทํางานตองอยูในเหองปดขนาดพื้นที่จัดเตรียมชิ้นสวน 3.2 เมตร x 4.0 เมตร  

2. พื้นที่สวนผลิต เปนพื้นที่ที่นําชิ้นสวนที่ไดจากการเตรียมการในสวนของพื้นที่จัดเตรียม
ชิ้นสวนมาประกอบเปนชิ้นสวนแอคทูเอเตอรโดยพื้นที่ดังกลาวพื้นที่มีการควบคุมเรื่องฝุนตองอยูใน
หองสะอาด (Clean room) ระดับ 100K ขนาดพื้นที่ตอสายการผลิต 5.0 เมตร x 8.5 เมตร จํานวน
สายการผลิต 1 สายการผลิต พื้นที่จัดเตรียมชิ้นสวน 1 สายการจัดเตรียม 

 
3.1.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 

 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 200V 3 เฟส  สําหรับเครื่องอบ (Re-Flow M/C) พรอมหมอแปลงขนาด 

45 KVA 
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม)  
ระบบวิศวกรรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 10 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  สําหรับระบายควันออกจาก

เครื่องอบ (Re-Flow M/C)   
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 

 
 พื้นที่จัดเตรียมชิ้นสวน 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับอุปกรณไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกรรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 40 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  2 องศาเซลเซียส 
- ระบบสุขาภิบาล ตองมีอางอยูภายในหอง และเดินทอน้ําดีเพื่อใชสําหรับใชลางทํา

ความสะอาดชิ้นสวน และทอน้ําทิ้ง 
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  3.1.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
จากการสัมภาษณ หัวหนาโครงการ (Project leader) ของสวนงานแฟคซิตี้ “ในโครงการดังกลาวมีงานเพิ่ม 

เติมระบบระบายควันแบบ Exlosion prove และเปลี่ยนปลั๊กไฟฟาที่ใชภายในหองเตรียมพารทใหเปนแบบปองกันการ
ระเบิดดวย” 1 และไดสัมภาษณถึงสาเหตุของปญหาดังกลาวสามารถสรุป ไดตามตาราง 3.1 ดังตอไปนี้ 
 
ตาราง 3.1 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา A 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
1.  ขาดระบบระบายควันแบบ
พิเศษ ที่ปองกันการระเบิด ในหอง
จัดเตรียมชิ้นสวน 
2. ขาดระบบไฟฟา อันไดแก 
ปล๊ักไฟไฟฟาทั้ง 100 โวลต และ 220 
โวลต แบบพิเศษ ที่ปองกันการระเบิด  

- ขอมูลทางกายภาพที่ไดรับไม
ครบถวนสมบูรณ   โดยสถานีการ
จัด เตรียมพารท ไมพรอมใช งาน 
เนื่ องจากพื้ นที่ ดั งกล าวมีการใช
สารเคมีชนิดอันตราย   หลังจาก
ตรวจสอบ MSDS (Material Safety 
Data Sheet) เปนสารที่ติดไฟงาย
ตองการการระบายสารระเหยเปน
พิเศษ และอุปกรณ เครื่องใชไฟฟา
ภายในบริเวณตอง เปนแบบพิเศษ
เพื่อปองกันการระเบิด   
 
-ไมมีเอกสารที่ใหตรวจสอบวาในแต
ละขั้นตอนการผลิตมีความตองการ
ดานกายภาพในดานใดบางทําใหเกิด
ความตกหลอนถึงรายการที่จะตอง
ดําเนินการ ตนเหตุจากการไมไดสง
ทีมงานที่มีสวนรับผิดชอบโดยตรงไป
ศึกษางาน  และทีมงานที่ไปศึกษา
งาน  
 

(1) การรับทราบขอมูล ของสวน
ง า น วิ ศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ลิ ต 
(Production engineering, PDE), 
ส ว น ง า น วิ ศ ว ก ร ร ม โ ร ง ง า น 
(Manufacturing engineering, 
MFE) และวิศวกรรมกระบวนการ 
(Process engineering, PCE)  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

                                                  
 1สัมภาษณ เฉลิมชัย จิตกระแส, วิศวกรโครงการ ฝายแฟคซิลิต้ี บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็น
เตอร), 25 ตุลาคม 2553.  
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รูปที่ 3.2 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพ กรณีศึกษา A ที่เปนปญหา 

 

 
                 รูปที่ 3.3 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา A ที่เปนปญหา 

 
3.1.5 การแกปญหา 
1. เรียกประชุมเปนการเรงดวน เพื่อตรวจสอบขอมูลของ MSDS (Material Safety Data Sheet)   

ของสารเคมีที่นํามาใช โดยในการประชุมดังกลาวไดเชิญสวนงานความปลอดภัย (Safety officer) เขารวมประชุมดวย   
2. จัดเตรียมหองและสั่งซื้ออุปกรณดังกลาว ที่ใชเปนการเรงดวน 
 

  3.1.6 ผลจากการแกปญหา 
 ผลกระทบ 
  1. เล่ือนการทดลองผลิตไปเปนระยะเวลา 14 วันทํางานเพื่อจัดเตรียมหองและอุปกรณจําเปนที่ ใชตามที่ระบุ
ใน ตรวจสอบ MSDS (Material Safety Data Sheet)  

2. มีตนทุนในการจัดหาระบบระบายควันชนิดปองกันการระเบิด (Eplossion prove) ที่สูงขึ้นนอกเหนือจาก
งบประมาณที่ตั้งไวประมาณ 338, 000 บาท 
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ผลที่ไดรับ 
1. สามารถปรับปรุงสายการผลิต ไดตรงตามความตองการที่ระบุใน MSDS (Material Safety Data  

Sheet)  ของสารเคมีที่นํามาใช 
 2. แมการทดลองผลิตจะลาชาไป 14 วันทํางาน แตสายการก็สามารถรักษาแผนการการผลิตในผลิตเพื่อสง
มอบใหกับสายการผลิตกลองทันเวลา  
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3.2 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตชิ้นสวนมิลเลอร
บอกซแอล (MIRROR BOX, L UNIT): กรณีศึกษา B 
 
      3.2.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา กรณีศึกษา B  เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตชิ้นสวนมิลเลอรบอกซชนิด
แอลซึ่งเปนชิ้นสวนสําคัญสําคัญของกลองดีเอสแอลอาร อนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 12 มกราคม พ.ศ.2553 แลวเสร็จเมื่อ 
วันที่ 25 พฤษภาคม 2553 มีงบประมาณของโครงการประมาณ 800,000 บาท โครงการดังกลาวตั้งอยูบริเวณพื้นที่หอง
สะอาด (Clean room) ใชพื้นที่ 180 ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 1,200 ยูนิตตอวัน โดยการผลิตเปนแบบผลิตเพื่อสงใหสายการผลิตประกอบกลอง ดีเอสแอล
อารแบบเก็บเปนสินคาคงคลัง โดยจะทําการเบิกพารทดังกลาวมาใชเปนรอบใหกับสายการประกอบกลอง ดีเอสแอล
อาร โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความตองการที่ประมาณ 10 เปอรเซ็นต   
 
 

 
 

รูปที่ 3.4 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา B 
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3.2.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.2.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่มีการควบคุมเรื่องฝุนตองอยูในหองสะอาด (Clean room) ระดับ 100K ขนาดพื้นที่

ตอสายการผลิต 6.0 เมตร x 30.0 เมตรจํานวนสายการผลิต 1 สายการผลิต 
 

3.2.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 

 
3.2.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
จากการสัมภาษณ ผูจัดการสวนวิศวกรรมกระบวนการ (Manager process engineering department) 
“พื้นที่ผังโรงงานปจจุบันสามารถรองรับได โดยไมจําเปนปรับผังโรงงานตามที่ไดวางแผน เพื่อใหไดพื้นที่ตาม 

ความตองการเดิม” 2 และจากการสัมภาษณ หัวหนาโครงการ (Project leader) ของสวนงานแฟคซิตี้ “ตองระงับ
แผนการปรับผังโรงงาน บริเวณหองทรานฟอรมเมอรเพราะพื้นที่ที่ในโครงการดังกลาวมากพอแลว” 3 และไดสัมภาษณ
ถึงสาเหตุของปญหาดังกลาวสามารถสรุป ไดตามตาราง 3.2 ดังตอไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                  
 2สัมภาษณ สมบัติ คมคาย, ผูจัดการ ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยี
เซ็นเตอร), 25 ตุลาคม 2553.  
 3สัมภาษณ เฉลิมชัย จิตกระแส, วิศวกรโครงการ ฝายแฟคซิลิต้ี บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็น
เตอร), 25 ตุลาคม 2553.  
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ตาราง 3.2 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา B 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
พ้ืนที่เกินความตองการ โดยจาก
เดิมความตองการ 150 ตารางเมตร 
(5.0เมตร x30.0 เมตร) เปน 105 
ตารางเมตร (3.5 เมตร x30.0 
เมตร)   

- เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงความ
ตองการการผลิตในการผลิต ) โดย
จากเดิมความตองการอยูที่ 1,200 ยู
นิต /ชั่วโมง  เหลือเพียง  750 ยูนิต /
ชั่วโมง 
 
- เนื่องจากมีการออกแบบ
กระบวนการการผลิตใหมจึงสงผลตอ
ก า ร ใ ช พื้ น ที่  เ พื่ อ ป รั บ ใ ห มี
ความสามารถในการผลิตดังกลาว 
- มีการลดอุปกรณและเครื่องมือที่ใช
ในการผลิตลง 

(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.1)การวางแผนดานกําลังการผลิต
(Process engineering, PCE) และ
สวนงานวางแผนการผลิต(Planning) 
 
 
(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2)กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่
ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิต
(Process engineering, PCE) และ
สวนงานวางแผนการผลิต(Planning) 

 
 

 
 

รูป 3.5 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา B ที่เปนปญหา 
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รูป 3.6 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา B ที่เปนปญหา 

 
3.2.5 การแกปญหา 
1. เรียกประชุมกับสวนงานวางแผนการผลิต (Planning and Control) เพื่อยืนยันขอมูลดานกําลังการผลิต 
2. ปรับการวางผังสายการผลิตใหตรงตามกําลังการผลิตที่ทางสวนงานวางแผนการผลิตตองการ 
3. ระงับโครงการการเปลี่ยนผังการวางหมอแปลงและหองหมอแปลง ซึ่งจากเดิมตองการเปลี่ยน 

ผังเพื่อใหสายการผลิตดังกลาวสามารถวางลงได 
 
  3.2.6 ผลจากการแกปญหา 

ผลกระทบ 
  ตองทําการออกแบบสายการผลิตใหม ใหมีความสามารถผลิตไดตามความตองการสวนงานวางแผนการผลิต 
(Planning and Control) 
 
  ผลที่ไดรับ 

1. สามารถปรับสายการผลิตไดทันตามเวลาและสามารถผลิตไดตามความตองการสวนงานวางแผนการผลิต 
(Planning and Control)  

2. ประหยัดตนทุนจากการระงับการเปลี่ยนผังการวางหมอแปลง ประมาณ 400,000 บาท 
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3.3 การโครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตเลนสอีวายแพน
เคก (VX-9100): กรณีศึกษา C 
 
      3.3.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา กรณีศึกษา C เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตเลนสอีวายแพนเคกซึ่งเปน
ชิ้นสวนสําคัญสําคัญของกลองดีเอสแอลอาร ขออนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 7 มกราคม พ.ศ.2553 แลวเสร็จเมื่อ วันที่ 20 
พฤษภาคม 2553 มีงบประมาณของโครงการประมาณ 1,200,000 บาท โครงการดังกลาวตั้งอยูบริเวณพื้นที่หอง
สะอาด (Clean room) ใชพื้นที่ 108 ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 2,000 ชิ้นตอวัน โดยการผลิตเปนแบบผลิตเพื่อสงใหสายการผลิตประกอบกลอง ดีเอสแอล
อารแบบทันเวลา (Just in time) โดยมีรอบการจายในทุกๆ 1 ชั่วโมงการทํางานใหกับสายการประกอบกลองดีเอสแอล
อาร โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความตองการที่ประมาณ 20 เปอรเซ็นต  
 

 
รูปที่ 3.7 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา C 
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3.3.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.3.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่มีการควบคุมเรื่องฝุนตองอยูในหองสะอาด (Clean room) ระดับ 100K ขนาดพื้นที่

ตอสายการผลิต 2.7 เมตร x 20.0 เมตร จํานวนสายการผลิต 2 สายการผลิต 
 

3.3.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  สําหรับเครื่องจักรดังกลาวตอง

จัดเตรียมระบบไฟฟาสํารอง 
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 
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  3.3.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
จากการสัมภาษณ วิศวกรอาวุโส สวนงานกระบวนการการผลิต (Senior process engineer) “พื้นที่ออก 

แบบไวตอนแรกไมพอ ตองจัดผังกันใหม เพราะตองเพิ่มอุปกรณและโครงสรางอลูมิเนียมขึ้นเปนลักษณะหองปด” 4 
สัมภาษณถึงสาเหตุของปญหาดังกลาวสามารถสรุป ไดตามตาราง 3.3 ดังตอไปนี้ 
 
ตาราง 3.3 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา C 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
พ้ืนที่ไมเพียงพอ เดิมตองการมีการ
เปล่ียนแปลงขนาดการใชพื้นที่จาก
การทําใหขนาดของสายการ ผลิตมี
ขนาดกวางขึ้นจากเดิมกวาง  2.7 
เมตร เปน 3.2 เมตร สงผลตอความ
กวางของเสนทางเดิน (Walk-way) 
เหลือเพียง 1.5 เมตร จากที่ออกแบบ
ไว 2.0 เมตร   

- เนื่องจากมีการปรับปรุงคุณภาพการ
ประกอบหลังจากทดลองประกอบเลนส 
พบวามีฝุนอยูในเลนสเปนจํานวนมาก 
อันเนื่องมาจากพื้นที่ทําการผลิตเปน
พื้นที่ เปดโล งทําให ในอากาศมี ฝุน
จํานวนมาก ทําใหเลนสที่ทําการผลิต
ไมไดคุณภาพตามมาตรฐานผลิตภัณฑ 
มีการเพิ่มโครงสรางอลูมิเนียมขึ้นเปน
ลักษณะหองปดเพื่อควบคุมปริมาณฝุน
ในขั้นตอนการประกอบเลนส 
 
- เนื่องจากมีการออกแบบกระบวนการ
การโดยเพิ่มสถานีทํางานในสวนของ
กระ บวนการประกอบเลนสผลิตใหมจึง
สงผลตอการใชพื้นที่ 

(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2)กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่
ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิต 
 (Process engineering, PCE)  
 
 
 
 
 
 
2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2)กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่
ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิต 
 (Process engineering, PCE) 

 
 

                                                  
 4สัมภาษณ สิริเดช หมื่นชนะ, วิศวกรอาวุโส ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา 
เทคโนโลยีเซ็นเตอร), 4 พฤศจิกายน 2553.  
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รูป 3.8 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา C ที่เปนปญหา 

 

 
รูป 3.9 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา C ที่เปนปญหา 

 
3.3.5 การแกปญหา 
1. ประชุมเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับสวนงานออกแบบกรรมวิธีการผลิต และสวนงานออกแบบผังโรงงาน 
2. ปรับการวางผังสายการผลิตใหตรงตามกรรมวิธีการผลิตที่เปล่ียนแปลงไป โดยมีการเพิ่มเติมอุปกรณ และ 

โครงสรางอลูมิเนียมขึ้นเปนลักษณะหองปดเพื่อควบคุมปริมาณฝุนในขั้นตอนการประกอบเลนส  
 
  3.3.6 ผลจากการแกปญหา 

ผลกระทบ 
  1. เล่ือนการทดลองผลิตไปเปนระยะเวลา 10 วันทํางาน  

2. มีตนทุนมีการเพิ่มเติมอุปกรณ และโครงสรางอลูมิเนียมขึ้นเปนลักษณะคหองปดเพื่อควบคุมปริมาณฝุนใน
ขั้นตอนการประกอบเลนส และตนทุนในการปรับเปล่ียนผังสายการผลิตรวมประมาณ 25,000 บาท 
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  ผลที่ไดรับ 
1. ปริมาณฝุนที่พบในขั้นตอนที่เปนปญหามีปริมาณลดลง 
2. สามารถจัดเตรียมสายการผลิตไดทันตามเวลาการผลิต 

 3. สามารถวางลงในผังโรงงานเดิมได
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3.4 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตชิ้นสวนมิลเลอร
บอกซเอ็ม (MIRROR BOX, M UNIT): กรณีศึกษา D 
 
      3.4.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา กรณีศึกษา D เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตชิ้นสวนมิลเลอรบอกซ
ชนิดเอ็มซึ่งเปนชิ้นสวนสําคัญสําคัญของกลองดีเอสแอลอาร ขออนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 3 มกราคม พ.ศ.2553 แลว
เสร็จเมื่อ วันที่ 26 มีนาคม 2553 มีงบประมาณของโครงการประมาณ 700,000 บาท โครงการดังกลาวใชตั้งอยูบริเวณ
พื้นที่หองสะอาด (Clean room) ใชพื้นที่ 120 ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 1,100 ชิ้นตอวัน โดยการผลิตเปนแบบผลิตเพื่อสงใหสายการผลิตประกอบกลอง ดีเอสแอล
อารแบบผลิตเพื่อจัดเก็บเปนสินคาคงคลัง (Make to stock) โดยเมื่อมีความตองการจากสายการประกอบกลอง ดีเอ
สแอลอารก็สามารถเบิกไปใชได โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความตองการที่ประมาณ 
20 เปอรเซ็นต  

 

 
รูปที่ 3.10 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา D 
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3.4.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.4.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่มีการควบคุมเรื่องฝุนตองอยูในหองสะอาด (Clean room) ระดับ 100K ขนาดพื้นที่

ตอสายการผลิต 4.0 เมตร x 30.0 เมตรจํานวนสายการผลิต 1 สายการผลิต 
 

3.4.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 

   
3.4.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
จากการสัมภาษณ วิศวกรอาวุโส สวนงานกระบวนการการผลิต (Senior process engineer) “ตองเพิ่ม 

กระบวนการเขียนบันทึกขอมูล (Data writng) มาทํานอกสายการผลิตมี่เตรียมไว ตองเพิ่มพื้นที่ในการทํางาน และ
เครื่อง Write data ใชไฟฟา 100V ตองเพิ่มเขาไป”5 สามารถสรุป ไดตามตาราง 3.4 ดังตอไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                  
 5สัมภาษณ สิริเดช หมื่นชนะ, วิศวกรอาวุโส ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา 
เทคโนโลยีเซ็นเตอร), 4 พฤศจิกายน 2553.  
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ตาราง 3.4 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา D 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
พ้ืนที่ไมเพียงพอ เดิมตองการมีการ
เปล่ียนแปลงขนาดการใชพื้นที่จาก
การทําใหขนาดของสายการ  ผลิต 
120 ตารางเมตร (4.0 เมตร x 30.0 
เ ม ต ร ) ต อ ง ก า ร เ พิ่ ม พื้ น ที่ น อ ก
สายการผลิต (Off-line) อีก 20 
ตารางเมตร (5.0 เมตร x 4.0 เมตร)  
 
- ระบบไฟฟา 100V ไมเพียงพอ 
เนื่องจากมีการเพิ่มเครื่องจักร 

- มีการเปลี่ยนแปลงการออกแบบ
สายสายผลิต โดยเพิ่มพื้นที่ในสวน
ของ กระบวนการเขียนบันทึกขอมูล 
(Data writng) โดยขอมูลดังกลาว
ไม ไ ด ถู กส งต อ ให กั บส วนงาน
ออกแบบผังโรงงาน และสวนงาน
ออกแบบระบบ ฯ  
 
- มีการเพิ่มเครื่องจักร และอุปกรณ 
ที่ใชในกระบวนการเขียนบันทึก
ขอมูล (Data writng) 
 
 

(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2) กําหนดอุปกรณ แลเครื่องมือ
ที่ใชในการผลิตตามความตองการ
ดานความสามารถขอสายการผลิต
ของสวนงานวิศวกรรมกระบวนการ
(Process engineering, PCE)  
 
 
(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2) กําหนดอุปกรณ แลเครื่องมือ
ที่ใชในการผลิตตามความตองการ
ดานความสามารถขอสายการผลิต
ของสวนงานวิศวกรรมกระบวนการ
(Process engineering, PCE)  
 

 
 

 
รูป 3.11 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา D ที่เปนปญหาที่เปนปญหา 
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รูป 3.12 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา D ที่เปนปญหา 

 
3.4.5 การแกปญหา 
1. ประชุมเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับสวนงานวิศวกรรมการผลิต และสวนงานออกแบบกรรมวิธีการผลิต  
2. จัดสรรพื้นที่ในการผลิตเพิ่มเติมอีก 20 ตารางเมตร  
3. ติดตั้งเมนจายไฟฟา 100 V เพิ่มขึ้น 
 

  3.4.6 ผลจากการแกปญหา 
ผลกระทบ 

  1. เกิดความลาชาจากแผนการในการติดตั้งอุปกรณ  
2. มีตนทุนในการจัดหาอุปกรณเพิ่มเติม ประมาณ 50,000 บาท 
 

  ผลที่ไดรับ 
1. สามารถหาพื้นที่เพื่อวางสายการผลิต (Off-line) อีก 20 ตารางเมตร  
2. รักษาแผนการผลิตไวได 
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3.5 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตกลองดีเอสแอลอาร
เอชเอช (HH BODY): กรณีศึกษา E 
 
      3.5.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา กรณีศึกษา E เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตกลองดีเอสแอลอาร อนุมัติ
โครงการเมื่อ วันที่ 3 มกราคม พ.ศ.2553 แลวเสร็จเมื่อ วันที่ 22 มีนาคม 2553 มีงบประมาณของโครงการประมาณ 
900,000 บาท โครงการดังกลาวใชตั้งอยูตั้งอยูบริเวณพื้นที่ปกติ (Normal Area) ไมมีการควบคุมฝุนเปนพิเศษใชพื้นที่ 
234 ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 800 เครื่องตอวัน โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความตองการ
ที่ประมาณ 10 เปอรเซ็นต  
 

 
 

รูปที่ 3.13 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา E 
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3.5.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.5.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) ขนาดพื้นที่ตอ

สายการผลิต 3.0 เมตร x 39.0 เมตร จํานวนสายการผลิต 2 สายการผลิต 
 

3.5.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 
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  3.5.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
จากการสัมภาษณ หัวหนาโครงการ (Project leader) ของสวนงานแฟคซิตี้ “Capacity ของทอระบายควันไม 

เพียงพอ ทําใหดูดควันไมไดเต็มประสิทธิภาพ” 6 และไดสัมภาษณถึงสาเหตุของปญหาดังกลาวสามารถสรุป ไดตาม
ตาราง 3.5 ดังตอไปนี้ 
 
ตาราง 3.5 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา E 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
ร ะ บ บ ร ะ บ า ย ค วั น  ( Exhaust 
System) ไมเพียงพอ โดยระบบ ไม
สามารถระบายควันออกจากสถานี
ก า รบั ดก รี แผ งว งจ ร  ได อย า งมี
ประสิทธิภาพสงผลตอการทํางาน
ของพนักงาน      

  - เนื่องจากการออกแบบระบบทอ
ไมไดถูกคํานวณถึงสภาวะการใช
งานสูงสุด หลังการมีการใชงาน
พรอมกันหลายๆจุด ทําใหแรงดูด
ภายในทอตก 
 
  - ผูออกแบบระบบวิศวกรรมไมได
รับขอมูลเรื่องตารางแผนการผลิต
ในแตละวัน ทําใหไมทราบถึงความ
ตองการใชงานระบบจริงตอวัน ณ 
ขณะที่ใชงานสูงสุด 

(3) การออกแบบผังโรงงาน และ
ระบบวิศวกรรม สวนงานที่
เกี่ยวของแฟคซิลิตี้ (Facilty, FAC) 
 

 

 
รูปที่ 3.14 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา E ที่เปนปญหา 

                                                  
 6สัมภาษณ วัชระ อาศัย, วิศวกรโครงการ ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา 
เทคโนโลยีเซ็นเตอร), 19 พฤศจิกายน 2553.  
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รูปที่ 3.15 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา E ที่เปนปญหา 

 
3.5.5 การแกปญหา 
1. เรียกประชุมเปนการเรงดวนเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับสวนงานวิศวกรรมการผลิต และสวนงา 

ออกแบบกรรมวิธีการผลิต  
2. ส่ังซื้อเครื่องกรองควันมาใชชั่วคราวในสถานีการทํางานที่มีการบัดกรีแผงวงจร 

 
  3.5.6 ผลจากการแกปญหา 

ผลกระทบ 
  1. เกิดความลาชาจากแผนการในการติดตั้งอุปกรณ แตสายการก็สามารถรักษาแผนการการผลิตในผลิตเพื่อ
สงมอบใหกับสายการผลิตกลองทันเวลา 

2. เกิดตนทุนมีตนทุนสูงขึ้นจากการสั่งซื้อเครื่องดูดควันแบบเคลื่อนที่ได (Smoke Absorber) มาใช ประมาณ 
80,000 บาท 
  ผลที่ไดรับ 

1. สามารถติดตั้งอุปกรณเครื่องกรองควันมาใชชั่วคราวในสถานีการทํางานที่มีการบัดกรีแผงวงจร 
 2. สามารถดําเนินการผลิตไดตามปกติ
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3.6 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตเลนสอีวาย
สแตนดารดเลนส (VX-9101): กรณีศึกษา F 
 
      3.6.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา กรณีศึกษา F  เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตเลนสอีวายแพนเคก
ซึ่งเปนชิ้นสวนสําคัญสําคัญของกลองดีเอสแอลอาร อนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 4 ธันวาคม พ.ศ.2552 แลวเสร็จ
เมื่อ วันที่ 1 กุมภาพันธ 2553 มีงบประมาณของโครงการประมาณ 1,500,000 บาท โครงการดังกลาวตั้งอยู
บริเวณพื้นที่หองสะอาด (Clean room) ใชพื้นที่ 282 ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 3,000 ชิ้นตอวัน โดยการผลิตเปนแบบผลิตเพื่อสงใหสายการผลิตประกอบกลอง ดีเอ
สแอลอารแบบทันเวลา (Just in time) โดยมีรอบการจายในทุกๆ 1 ชั่วโมงการทํางานใหกับสายการประกอบ
กลอง ดีเอสแอลอาร โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความตองการที่ประมาณ 20 
เปอรเซ็นต  
 
 

 
รูปที่ 3.16 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา F 
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3.6.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.6.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่มีการควบคุมเรื่องฝุนตองอยูในหองสะอาด (Clean room) ระดับ 100K ขนาด

พื้นที่ตอสายการผลิต 4.7 เมตร x 20.0 เมตร จํานวนสายการผลิต 3 สายการผลิต 
 

3.6.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 
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  3.6.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
 จากการสัมภาษณ หัวหนาโครงการ (Project leader) ของสวนงานแฟคซิตี้ “Main Power Supply  

Capacity ไมเพียงพอเพราะเครื่องจักรในไลนใชไฟฟาสูง” 7 และไดสัมภาษณถึงสาเหตุของปญหาดังกลาว
สามารถสรุป ไดตามตาราง 3.6 ดังตอไปนี้ 
 
ตาราง 3.6 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา F 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
ร ะบบวิ ศ วก ร รม ไฟฟ า ไ ม
เพียงพอกับการใชงานจริง โดย
ความจุของกระแสไฟฟาที่ใชงาน
ของเครื่องจักรไม เพียงพอกับ
ความตองการของเครื่อง โดยมี
การไฟตกทําใหตองหยุดการ
เดินเครื่อง 

  - ขอมูลทางกายภาพที่ไดรับไม
ครบถวนสมบูรณ ครบถวน โดย
สถานีการจัดเตรียมพารทไมพรอม
ใชงาน ในสวนสวนของขอมูลความ
ต อ งกา รก ระแส ไฟฟ า ขอ งแต
เครื่องจักร โดยปกติขอมูลดังกลาว
ทาง สวนงานวิศวกรรมโรงงาน 
(Manufacturing Engineering) 
ตองสงใหกับสวนงานวิศวกรรมอุต
สาหการ (Industrial Engineering) 
เพื่อยืนยันความตองการดังกลาว   
 
- เนื่องจากทางทีมงานที่ออกแบบ
กระบวนกา รกา รผลิ ต ไม ไ ด มี
เอกสารที่ใหตรวจสอบวาในแตละ
ขั้นตอนการผลิตมีความตองการ
ดานกายภาพในดานใดบาง ในการ
สงตอขอมูล 

(1) การรับทราบขอมูล ของสวน
ง า น วิ ศ ว ก ร ร ม โ ร ง ง า น 
(Manufacturing engineering, 
MFE) และวิศวกรรมกระบวนการ 
(Process engineering, PCE)  
 
 
 
 
 
 
 
(1) การรับทราบขอมูล ของสวน
ง า น วิ ศ ว ก ร ร ม โ ร ง ง า น 
(Manufacturing engineering, 
MFE) และวิศวกรรมกระบวนการ 
(Process engineering, PCE)  

 
 
 
 
 

                                                  
 7สัมภาษณ วัชระ อาศัย, วิศวกรโครงการ ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา 
เทคโนโลยีเซ็นเตอร), 19 พฤศจิกายน 2553.   
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รูปที่ 3.17 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา F ที่เปนปญหา 
 

 
 
รูปที่ 3.18 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา F ที่เปนปญหา 
 

3.6.5 การแกปญหา 
1. ประชุมเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับสวนงานวิศวกรรมการผลิต (Production Engineer) สวนงาน 

วิศวกรรมโรงงาน (Manufacturing Engineering) และสวนงานออกแบบกรรมวิธีการผลิต (Process 
Engineering) 

2. เพิ่ม Main Power Supply (FAC Line) และตู Breaker ในสวนของสายการผลิตดังกลาว 
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  3.6.6 ผลจากการแกปญหา 
ผลกระทบ 

  1. เล่ือนการทดลองผลิตไปเปนระยะเวลา 12 วันทํางานเพื่อเพิ่ม Main Power Supply (FAC Line) 
และตู Breaker ในสวนของสายการผลิตดังกลาว 

2. มีตนทุนในการเพิ่มความจุของระบบไฟฟาในสายการผลิตดังกลาว ตนทุนประมาณ 220,000 บาท 
 
  ผลที่ไดรับ 

1. สามารถจายไฟเขาเครื่องจักร ไดตรงตามความตองการ 
 2. แมการทดลองผลิตจะลาชาไป 12 วันทํางาน แตสายการก็สามารถรักษาแผนการผลิตเพื่อสงมอบ
ใหกับสายการผลิตกลองทันเวลา  
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3.7 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตกลองดีเอ
สแอลอารอีวายโมเดล (BODY EY MODEL): กรณีศึกษา G 
 
      3.7.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา กรณีศึกษา G  เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตกลองดีเอสแอลอาร 
อนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 1 ธันวามคม พ.ศ.2552 แลวเสร็จเมื่อ วันที่ 7 มิถุนายน 2553 มีงบประมาณของ
โครงการประมาณ 900,000 บาท โครงการดังกลาวใชตั้งอยูตั้งอยูบริเวณพื้นที่ปกติ (Normal Area) ใชพื้นที่ 286 
ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 1,000 เครื่องตอวัน โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความ
ตองการที่ประมาณ 10 เปอรเซ็นต  

 

 
 

รูปที่ 3.19 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา G 
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3.7.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.7.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) ขนาดพื้นที่ตอ

สายการผลิต 2.2 เมตร x 32.5 เมตร จํานวนสายการผลิต 4 สายการผลิต 
 

3.7.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 

 
  3.7.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 

จากการสัมภาษณ หัวหนาโครงการ (Project leader) ของสวนงานแฟคซิตี้ “ทางซัพพลายเออรไม 
สามารถสงหมอแปลง 100 โวลตไดทัน” 8 และไดสัมภาษณถึงสาเหตุของปญหาดังกลาวสามารถสรุป ไดตาม
ตาราง 3.7 ดังตอไปนี้ 
 
ตาราง 3.7 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา G 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
ขาดระบบไฟฟา  หมอแปลง 
100V ขนาด 200KVA 

- เนื่องจากการดําเนินการสั่งซื้อ
ล า ช า  ด วยหม อแปลง เป น
อุ ป ก รณ ที่ มี ร ะ ย ะ ส ง ม อ บ
ประมาณ 90 วัน 

(3) การออกแบบระบบวิศวกรรม ของ
สวนงานแฟคซิลิตี้ (Facilty, FAC) 

 
 

                                                  
 8สัมภาษณ เฉลิมชัย จิตกระแส, วิศวกรโครงการ ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 
(อยุธยา เทคโนโลยเีซ็นเตอร), 19 พฤศจิกายน 2553.   
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รูปที่ 3.20 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา G ที่เปนปญหา 
 

 
รูปที่ 3.21 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา G ที่เปนปญหา 

 
 

3.7.5 การแกปญหา 
1. ประชุมเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับสวนงานวิศวกรรมการผลิต และสวนงานออกแบบกรรมวิธีการ 

ผลิต  
2. ส่ังซื้อส่ังซื้อหมอแปลง (Transformer) 100 โวลต ขนาด 75 KVA ซึ่งเปนหมอแปลงขนาดกลา 

สามารถหาซื้อไดไมตองรอสงมอบ มาติดตั้งเพื่อใชชั่วคราว 
 
  3.7.6 ผลจากการแกปญหา 

ผลกระทบ 
  1. เล่ือนการทดลองผลิตไปเปนระยะเวลา 7 วันทํางานเพื่อจัดเตรียมเพื่อดําเนินการติดตั้งหมอแปลง 
(Transformer) 100 โวลต ขนาด 75 kVA 
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2. มีตนทุนในการสั่งซื้อและติดตั้งหมอแปลง 100 โวลต ขนาด 75 kVA 180,000 บาท 
  ผลที่ไดรับ 

1. สามารถจายไฟใหกับเครื่องจักรไดตามความตองการ 
 2. แมการทดลองผลิตจะลาชาไป 7 วันทํางาน แตสายการก็สามารถรักษาแผนการการผลิตในผลิตเพื่อ
สงมอบใหกับสายการผลิตกลองทันเวลา  
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3.8 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตกลองดีเอ
สแอลอารเอสวีโมเดล (BODY SV MODEL): กรณีศึกษา H 
 
      3.8.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา โครงการ H  เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตกลองดีเอสแอลอาร 
อนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 16 กรกฎาคม พ.ศ.2552 แลวเสร็จเมื่อ วันที่ 18 ตุลาคม 2552 มีงบประมาณของ
โครงการประมาณ 1,200,000 บาท โครงการดังกลาวใชตั้งอยูตั้งอยูบริเวณพื้นที่ปกติ (Normal Area) ใชพื้นที่ 
234 ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 900 เครื่องตอวัน โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความ
ตองการที่ประมาณ 10 เปอรเซ็นต  

 

 
 

รูปที่ 3.22 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา H 
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3.8.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.8.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) ขนาดพื้นที่ตอ

สายการผลิต 3.0 เมตร x 39.0 เมตร จํานวนสายการผลิต 2 สายการผลิต 
 

3.8.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 
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3.8.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
จากการสัมภาษณ หัวหนาโครงการ (Project leader) ของสวนงานแฟคซิตี้ “อุณหภูมิไมนิ่งเครื่องไม 

สามารถทํางานไดตามปกติ” 9 และไดสัมภาษณถึงสาเหตุของปญหาดังกลาวสามารถสรุป ไดดังตารางตอไปนี้ 
ตาราง 3.8 รายการปญหาที่พบในกรณีศึกษา H 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
ร ะ บ บ ป รั บ อ า ก า ศ ไ ม
เพียงพอ ตองเพิ่มหองระบบ
ปด (Booth) เพื่อใหเครื่องมือ
และอุปกรณเครื่องปรับภาพอัติ
โนมัติ (Auto Focus M/C) 
สามารถทํางานได 
 

-  การรับทราบขอมูลดานการผลิต 
ไมครบถวนในเรื่องของการกําหนด
อุปกรณที่ใชในกระบวนการ โดย
เครื่องปรับภาพอัติ โนมัติ  (Auto 
Focus M/C) ไมสามารถปรับภาพ
ไดคาตามมาตรฐาน  โดยเครื่อง
ดั ง กล า วต อ งกา ร รั กษา ระดั บ
อุณหภูมิที่  25 + 1 องศา  จึงจะ
สามารถ ทํางานไดตามปกติ 
 
 
 
- เนื่องจากทางทีมงานที่ทําหนาที่
จั ด เ ต รี ยมความพร อม ไม ไ ด มี
เอกสารที่ใหตรวจสอบวาในแตละ
ขั้นตอนการผลิตมีความตองการ
ดานกายภาพในดานใดบาง โดยใน
เร่ืองความตองการดานกายภาพ
ของเครื่องจักรดังกลาว  

(1) การรับทราบขอมูล ของ สวนงาน
วิศวกรรมโรงงาน  (Manufacturing 
engineering, MFE) และวิศวกรรม
กระบวนการ(Process engineering, 
PCE) 
(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2)กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่
ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิตของ
ส วนงานวิศวกรรมกระบวนการ
(Process engineering, PCE) 
 
(1) การรับทราบขอมูล ของ สวนงาน
วิศวกรรมโรงงาน  (Manufacturing 
engineering, MFE) และวิศวกรรม
กระบวนการ(Process engineering, 
PCE) 
(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2)กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่
ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิตของ
ส วนงานวิศวกรรมกระบวนการ
(Process engineering, PCE) 

 
 
 

                                                  
 9สัมภาษณ เฉลิมชัย จิตกระแส, วิศวกรโครงการ ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 
(อยุธยา เทคโนโลยเีซ็นเตอร), 23 พฤศจิกายน 2553.    
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รูปที่ 3.23 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา A ที่เปนปญหา 
 

 
 

รูปที่ 3.24 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา H ที่เปนปญหา 
 
3.8.5 การแกปญหา 
1. ประชุมเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับสวนงานวิศวกรรมการผลิต และสวนงานออกแบบกรรมวิธีการ 

ผลิต  
2. สรางหองระบบปด (Booth) ครอบสถานีการทํางานดังกลาว และติดตั้งเครื่องปรับอากาศแบบ 

เคลื่อนที่ได 
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  3.8.6 ผลจากการแกปญหา 
ผลกระทบ 

  1. แผนการติดตั้งตองขยายเวลา 5 วันทําการ เพื่อดําเนินการติดตั้งหองระบบปด (Booth)   
2. มีตนทุนในการสรางหองระบบปด (Booth) ครอบสถานีการทํางานดังกลาว และติดตั้ง

เครื่องปรับอากาศแบบเคลื่อนที่ได 60,000 บาท 
  ผลที่ไดรับ 

1. สามารถปรับปรุงสายการผลิต ไดตรงตามความตองการของเครื่องจักรตองการดานกายภาพของ
เครื่องจักรดังกลาว โดยเครื่องปรับปรับภาพอัติโนมัติ (Auto Focus M/C) ตองการรักษาระดับอุณหภูมิที่ 25 + 1 
องศา 
 2. แมการทดลองผลิตจะลาชาไป 5 วันทํางาน แตสายการก็สามารถรักษาแผนการการผลิตในผลิตเพื่อ
สงมอบใหกับสายการผลิตกลองทันเวลา  
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3.9 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
กลองดีเอสแอลอารแอลเอฟโมเดล (BODY LF MODEL): กรณีศึกษา I 
 
      3.9.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา โครงการ I เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตกลองดีเอสแอลอาร 
อนุมัติโครงการเมื่อ 24 กรกฎาคม พ.ศ.2551 แลวเสร็จเมื่อ วันที่ 9 มิถุนายน 2551 มีงบประมาณของโครงการ
ประมาณ 800,000 บาท โครงการดังกลาวใชตั้งอยูตั้งอยูบริเวณพื้นที่ปกติ (Normal Area) ใชพื้นที่ 405 ตาราง
เมตร  

กําลังการผลิต 1,500 เครื่องตอวัน โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความ
ตองการที่ประมาณ 10 เปอรเซ็นต  

 

 
 

รูปที่ 3.25 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา I 
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3.9.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.9.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) ขนาดพื้นที่ตอ

สายการผลิต 3.0 เมตร x 45.0 เมตร จํานวนสายการผลิต 3 สายการผลิต 
 

3.9.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 

 
  3.9.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 

 จากการสัมภาษณ หัวหนาโครงการ (Project leader) ของสวนงานแฟคซิตี้ “ทาง Process
ตองเพิ่มเครื่องเพื่ออัพแคพ ตองติดตั้ง Main ไฟเพิ่ม และตองขยายพื้นที่ไลนดวย” 10 และไดสัมภาษณ
ถึงสาเหตุของปญหาดังกลาวสามารถสรุป ไดดังตารางตอไปนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                  
 10สัมภาษณ วัชระ อาศัย, วิศวกรโครงการ ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา 
เทคโนโลยีเซ็นเตอร), 24 พฤศจิกายน 2553.    
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ตาราง 3.9 รายการปญหาที่พบในกรณีศึกษา I 
ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 

- พ้ืนที่ไมเพียงพอ โดยจาก
เดิมความตองการ 135 ตาราง
เมตร (3.0เมตร x45.0 เมตร) 
ต อสายการผลิ ต  เ ป น  150 
ตารางเมตร (3.0 เมตร x50.0 
เมตร)   
 
 
 
- ระบบไฟฟา 100V ไม
เพียงพอ เนื่องจากมีการเพิ่ม
เครื่องจักรในบางสวน 
   
 
 

- เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงความ
ตองการการในการผลิต  โดยจาก
เดิมความต อ งการอยู ที่  1,500 
เครื่อง/วัน เพิ่มเปน 2,200 เครื่อง/
ชั่วโมง 
 
 
 
 
- เนื่องจากมีการออกแบบ
กระบวนการการผลิตใหมจึงสงผล
ต อ ก า ร ใ ช พื้ น ที่  เ พื่ อ ป รั บก า ร
ออกแบบกรรมวิธีการผลิตไมตรง
ตามความตองการในดานกําลังการ
ผลิต (Production Capacity) ทํา
ให มีการปรับเปล่ียนการวางผัง
สายการผลิต 
- มีการเพิ่มอุปกรณและเครื่องมือที่
ใชในการผลิต 

(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2)กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่
ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิต ของ
สวนงานวิศวกรรมกระบวนการ 
 (Process engineering, PCE)  
และส วนงานวางแผนการผลิ ต 
(Planning) 
 
(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2)กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่
ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิต ของ
สวนงานวิศวกรรมกระบวนการ 
 (Process engineering, PCE)  
  

 

 
รูปที่ 3.26 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา I ที่เปนปญหา 
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รูปที่ 3.27 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา I ที่เปนปญหา 

 
3.9.5 การแกปญหา 
1. ประชุมเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับสวนงานวิศวกรรมการผลิต และสวนงานออกแบบกรรมวิธีการ 

ผลิต  
2. ปรับเปลี่ยนผังสายการผลิตเพื่อใหสามารถวางลงพื้นที่ได และแกผังโรงงาน  
 

 3.9.6 ผลจากการแกปญหา 
ผลกระทบ 

  1. เล่ือนการทดลองผลิตไปเปนระยะเวลา 4 วันทํางานเพื่อปรับวางสายการผลิตใหม  
2. มีตนทุนในการวางสายการผลิตใหม 
3. ติดตั้ง Main ไฟฟาเพิ่มเติม นอกเหนือจากงบประมาณที่ตั้งไวประมาณ 90, 000 บาท 

  ผลที่ไดรับ 
1. สามารถปรับปรุงสายการผลิต ไดตรงตามความตองการ 

 2. แมการทดลองผลิตจะลาชาไป 4 วันทํางาน แตสายการก็สามารถรักษาแผนการการผลิตในผลิตเพื่อ
สงมอบใหกับสายการผลิตกลองทันเวลา  
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3.10 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตเลนสกลองดี
เอสแอลอารแอลเอฟโมเดล (LENS LF MODEL): กรณีศึกษา J 
 
      3.10.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา โครงการ J เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตเลนสแอลเอฟซึ่งเปน
ชิ้นสวนสําคัญสําคัญของกลองดีเอสแอลอาร ขออนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 1 มีนาคม พ.ศ.2551 แลวเสร็จเมื่อ 
วันที่ 12 มิถุนายน 2551 มีงบประมาณของโครงการประมาณ 600,000 บาท โครงการดังกลาวใชตั้งอยูบริเวณ
พื้นที่หองสะอาด (Clean room) ใชพื้นที่ 285 ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 1,200 เครื่องตอวัน โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความ
ตองการที่ประมาณ 10 เปอรเซ็นต  

 

 
 

รูปที่ 3.28 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา J 
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3.10.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.10.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่มีการควบคุมเรื่องฝุนตองอยูในหองสะอาด (Clean room) ระดับ 100K ขนาด

พื้นที่ตอสายการผลิต 3.0 เมตร x 19.0 เมตร จํานวนสายการผลิต 5 สายการผลิต 
 

3.10.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 
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  3.10.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
จากการสัมภาษณ วิศวกรอาวุโส สวนงานกระบวนการการผลิต (Senior process engineer) “ไม 

สามารถวางเครื่องหยอดกาวลงในพื้นที่ที่จัดเตรียมไวได”11สามารถสรุป ไดตามตาราง 3.4 ดังตอไปนี้ 
ตาราง 3.2 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา J 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
พ้ืนที่ไมเพียงพอโดยสายการผลิต
ยาวกวาที่ไดวางแปลนไวจากเดิม
ออกแบบไวที่ยาว 19.0 เมตร แต
หลังจากนําเครื่องหยอดกาวอัติ
โนมัติ (Auto Bonding M/C) มาจัด
วางลงพื้นที่พบวาขนาดขนาดของ
เครื่องใหญกวาที่จัดเตรียมพื้นที่ไว 

- ขอมูลทางกายภาพที่ไดรับไม
ครบถวนสมบูรณ ครบถวน โดย
ข า ด ข อ มู ล เ รื่ อ ง ข น า ด ข อ ง
เครื่องจักรเครื่องหยอดกาวอัติ
โนมัติ (Auto Bonding M/C)   
 
- เนื่องจากทางทีมงานที่ทําหนาที่
จัด เตรียมความพรอมไม ได มี
เอกสารที่ใหตรวจสอบวาในแตละ
ขั้นตอนการผลิตมีความตองการ
ดานกายภาพในดานใดบาง 

1) การรับทราบขอมูล ของ สวน
ง า น วิ ศ ว ก ร ร ม โ ร ง ง า น 
(Manufacturing engineering, 
MFE) และวิศวกรรมกระบวนการ 
(Process  engineering, PCE)  
 
1) การรับทราบขอมูล ของ สวน
ง า น วิ ศ ว ก ร ร ม โ ร ง ง า น 
(Manufacturing engineering, 
MFE) และวิศวกรรมกระบวนการ 
(Process  engineering, PCE)  
 

 

 
รูปที่ 3.29 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา J ที่เปนปญหา 

                                                  
 11สัมภาษณ สิริเดช หมื่นชนะ, วิศวกรอาวุโส ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 
(อยุธยา เทคโนโลยเีซ็นเตอร), 24 พฤศจิกายน 2553.  
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รูปที่ 3.30 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา E ที่เปนปญหา 

 
3.10.5 การแกปญหา 
1.ประชุมเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับ สวนงานวิศวกรรมโรงงาน (Manufacturing Engineering) สวน 

งานออกแบบกรรมวิธีการผลิต (Process Engineering) และสวนงานออกแบบผังโรงงาน 
2. ปรับเปลี่ยนผังสายการผลิตเพื่อใหสามรถวางเครื่องหยอดกาวอัติโนมัติ (Auto Bonding  

M/C) มาจัดวางลงพื้นที่ได 
 
  3.10.6 ผลจากการแกปญหา 

ผลกระทบ 
  1. ขยายแผนการติดตั้งสายการผลิตไป 2 วันทํางานเพื่อปรับเปล่ียนผังสายการผลิต   

2. มีตนทุนในการปรับเปล่ียนผังสายการผลิต 20,000 บาท 
  ผลที่ไดรับ 

1. สามารถดําเนินการผลิตไดตามเวลาที่กําหนด 
 2. สามารถจัดวางลงในผังโรงงานเดิมได  
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บทที่  4 

วิเคราะหผลการศึกษา 
 
  ในบทนี้จะทําการการวิเคราะหขอมูลโครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุน
สายการผลิตจํานวนทั้งส้ิน 10 โครงการ เปนการวิเคราะหเพื่อหาขอคนพบและเพื่อตอบวัตถุประสงคที่ระบุไวใน
บทที่ 1 วาปญหาการประสานงานโครงการกรณีศึกษามีอะไรบาง และสาเหตุมาจากอะไร เราจะแกปญหาใน 
โครงการกรณีศึกษาอยางไร ในการวิเคราะหผลการศึกษาในบทนี้ มีหัวขอในการวิเคราะหขอมูล ดังตอไปนี้ 

1.  วิเคราะหความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
2.  วิเคราะหปญหาในแตละกรณีศึกษา 
3.  วิเคราะหปญหาและสาเหตุ 
4.  วิเคราะหปญหาและการแกปญหา 
5.  วิเคราะหการแกปญหาและผลจาการแกปญหา 
6.  วิเคราะหบทบาทและหนาที่ของการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพ 

 
4.1 วิเคราะหความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 

จากการศึกษาพบวา ทุกโครงการกรณีศึกษามีความตองการดานกายภาพทั้งในเรื่องของพื้นที่สําหรับ
วางสายการผลิต ไดแก พื้นที่หองสะอาด(Clean room) หรือพื้นที่ปกติ (Normal area) และสวนงานระบบ
ประกอบอาคารรองรับ ไดแก ระบบไฟฟา (100 โวลต) ระบบไฟฟา (220 โวลต) ระบบไฟฟา (3 เฟส/200 โวลต) 
ระบบกราวน (< 5 โอหม) ระบบลม (5 บาร) ระบบระบายควัน (2 ลูกบาศกเมตร/นาที) และระบบปรับอากาศ 
(23 + 1 องศาเซลเซียส) โดยมีรายละเอียดในแตละโครงการตามตาราง 4.1 ดังนี้ 
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ตาราง4.1 สรุปความตองการดานกายภาพในแตละกรณีศึกษา 

รหัสกรณีศึกษา ความตองการดานกายภาพ 

A 

 พ้ืนที่สวนการผลิตในหองสะอาด (Clean room) Class 100K 
ระบบไฟฟา 200V 3 เฟส   
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส 
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 10 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)   
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 
พ้ืนที่จัดเตรียมชิ้นสวนในพื้นที่ปกติ (Normal area)  
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส 
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส 
ระบบกราวนด (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 40 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) 
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  2 องศาเซลเซียส 
ระบบสุขาภิบาล (มีทอน้ําดี และทอน้ําทิ้ง) 

B 

พ้ืนที่สวนการผลิตในหองสะอาด (Clean room) Class 100K 
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 

C 

พ้ืนที่สวนการผลิตในหองสะอาด (Clean room) Class 100K  
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 
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ตาราง 4.1 สรุปความตองการดานกายภาพในแตละกรณีศึกษา (ตอ) 

รหัสกรณีศึกษา ความตองการดานกายภาพ 

D 

พ้ืนที่สวนการผลิตในหองสะอาด (Clean room) Class 100K  
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 

E 

พ้ืนที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) 
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 

F 

พ้ืนที่สวนการผลิตในหองสะอาด (Clean room) Class 100K  
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 

G 

พ้ืนที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) 
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 
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ตาราง4.1 ตารางสรุปความตองการดานกายภาพในแตละกรณีศึกษา (ตอ) 

รหัสกรณีศึกษา ความตองการดานกายภาพ 

H 

พ้ืนที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) 
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 

I 

พ้ืนที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) 
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 

J 

พ้ืนที่สวนการผลิตในหองสะอาด (Clean room) Class 100K  
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 
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ตาราง 4.2 สรุปรวมความตองการดานกายภาพ  
ความตองการดาน
กายภาพที่สําคัญ 

กรณีศึกษา 
A B C D E F G H I J 

พ้ืนที่หองสะอาด 
(Clean room) z z  z z  z    z 

พ้ืนที่ปกติ 
(Normal area) z     z  z z z  

ระบบไฟฟา  
(100 โวลต) z z z z z z  z z z z 

ระบบไฟฟา  
(220 โวลต)  z z z z z  z z z z 

ระบบไฟฟา 
(3 เฟส/200 โวลต) z          

ระบบกราวน  
(< 5 โอหม) z z z z z z  z z z z 

ระบบลม 
(5 บาร) z z z z z z  z z z z 

ระบบระบายควัน 
(40 ลูกบาศกเมตร/นาท)ี z          

ระบบระบายควัน 
(10 ลูกบาศกเมตร/นาท)ี z          

ระบบระบายควัน 
(2 ลูกบาศกเมตร/นาที)  z z z z z z z z z 

ระบบปรับอากาศ 
(23 + 1 องศาเซลเซียส) z z z z  z    z 

ระบบปรับอากาศ 
(25 + 2 องศาเซลเซียส) z    z  z z z  

ระบบสุขาภิบาล 
(ทอน้ําด,ี ทอน้ําทิง้) z          

สัญลักษณ z หมายถึง มีความตองการ (ไมมีเครื่องหมาย หมายถึง ไมตองการ) 
                      ที่มา: จากการสํารวจ 
 

จากการนําขอมูลในตาราง 4.2 มาวิเคราะห โครงการ B, C, D, F และ J เปนโครงการสนับสนุน
สายการผลิตชิ้นสวนสําคัญ และเลนส ซึ่งเปนผลิตภัณฑที่ตองการการควบคุมเรื่องฝุนเปนพิเศษ จึงมีความ
ตองการพื้นที่ในบริเวณหองสะอาด (Clean room) สวนโครงการ E, G, H และ I เปนโครงการสนับสนุน
สายการผลิตภัณฑสําเร็จรูป การประกอบจึงใหความสําตองการการควบคุมเรื่องฝุนระดับปกติ พื้นที่ทําการผลิต
จึงสามารถอยูบริเวณทํางานปกติ (Normal area) ได และมีเพียงโครงการ A ที่ตองการพื้นที่ในการปฏิบัติการทั้ง
ในสวนหองสะอาด (Clean room) และบริเวณทํางานปกติ (Normal area) 
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 สวนงานระบบประกอบอาคารสนับสนุนทุกโครงการมีความตองการคลายกัน คือ ระบบไฟฟา 100V 
ระบบไฟฟา 220V ระบบกราวน (< 5 โอหม) ระบบระบายควัน (2 ลูกบาศกเมตร/นาที) ระบบลมสําหรับ
เครื่องจักร (5 บาร) ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที ระบบปรับอากาศ 23 + 1 องศาเซลเซียส จะพบใน
กรณีศึกษาที่อยูในพื้นที่บริเวณหองสะอาด (Clean room) และระบบปรับอากาศ 25 + 1 องศาเซลเซียส จะพบ
ในกรณีศึกษาที่อยูในพื้นที่ทํางานปกติ  

โดยในโครงการ A มีความตองการพิเศษในเรื่องระบบไฟฟา 3 เฟส 200 โวลต และระบบระบายควัน
ออกจากเครื่องอบ (Reflow machine) 10 ลูกบาศกเมตร/นาที และ ระบายควันออกจากที่ใชสารเคมี 40 
ลูกบาศกเมตร/นาที  (หมายเหตุ: กรณีศึกษา A ภายหลังไดมีความเพิ่มเติมเกี่ยวกับระบบดูดควันและปลั๊กไฟฟา
ชนิดปองกันการระเบิด) 
 จากการศึกษาพบวา ระบบที่เปนมาตรฐานตองดําเนินการทุกครั้งเมื่อเริ่มโครงการ และตองให
ความสําคัญเปนลําดับแรก คือ ระบบไฟฟา 100V ระบบไฟฟา 220V ระบบกราวน (< 5 โอหม) ระบบ
ระบายควัน (2 ลูกบาศกเมตร/นาที) ระบบลมสําหรับเครื่องจักร (5 บาร) และระบบระบายควัน 2 
ลูกบาศกเมตร/นาที ซึ่งควรมีอยูในรายการตรวจสอบความตองการกอนการออกแบบระบบประกอบอาคาร  

สวนในเรื่องพื้นที่การทํางาน ประกอบดวย 2 ประเภท คือพื้นที่บริเวณหองสะอาด (Clean room) มีการ
ควบคุมเรื่องฝุนระดับ 100K และพื้นที่ทํางานปกติ ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนเปนพิเศษ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



70 

4.2 วิเคราะหปญหาที่พบในแตละกรณีศึกษา 
จากการศึกษาปญหา จากกรณีศึกษาทั้ง 10 โครงการ พบวามี 7 ปญหา ดังนี้ 

 (1) พื้นที่เกินความตองการ หมายถึง พื้นที่ที่ถูกจัดเตรียมตั้งแตตอนเริ่มโครงการมีขนาดมากกวาความ
ตองการใชพื้นที่ (2) พื้นที่ไมเพียงพอ หมายถึง พื้นที่ที่ถูกจัดเตรียมตั้งแตตอนเริ่มโครงการมีขนาดนอยกวาความ
ตองการใชพื้น (3) ระบบไฟฟาไมเพียงพอ หมายถึง ระบบวิศวกรรมไฟฟาที่มีอยูหรือที่ติดตั้งไมสามารถ
ตอบสนองตอความตองการใชของสายการผลิตไดอยางเต็มประสิทธิภาพ (4) ระบบระบายควันไมเพียงพอ 
หมายถึง ระบบดูดควันเพื่อระบายควันออกจากพื้นที่ทํางานที่มีอยูหรือที่ติดตั้งไมสามารถดูดควันออกจากพื้นที่
ไดอยางเต็มประสิทธิภาพพบในกรณีศึกษา (5) ระบบปรับอากาศไมเพียงพอ หมายถึง ระบบ ระบบปรับอากาศที่
ใชอยูไมสามารถรักษาระดับอุณหภูมิไดตามความตองการ (6) ขาดระบบไฟฟาที่ตองการ หมายถึง ไมมีระบบ
วิศวกรรมไฟฟาที่ตองการในสายการผลิต (7) ขาดระบบระบายควันพิเศษ หมายถึง ไมมีระบบระบายควันออก
จากพื้นที่ทํางานตามที่จําเปนตองใชในสายการผลิต โดยในแตละโครงการพบปญหาที่เหมือนและตางกัน แสดง
ดังตาราง 4.3 ดังนี้ 
 
ตาราง4.3 สรุปปญหาในแตละกรณีศึกษา 

ปญหา 
กรณีศึกษา 

A B C D E F G H I J 

พื้นที่เกินความตองการ   z         

พื้นที่ไมเพียงพอ    z z     z z 

ระบบไฟฟาไมเพียงพอ    z  z    z  

ระบบระบายควัน 
ไมเพียงพอ     z      

ระบบปรับอากาศ 
ไมเพียงพอ 

       z   

ขาดระบบไฟฟาที่ตองการ z      z    

ขาดระบบระบายควัน 
พิเศษที่ตองการ z          

สัญลักษณ z หมายถึง พบ (ไมมีเครื่องหมาย หมายถึง ไมพบ) 
ที่มา: จากการสํารวจและสัมภาษณ 
 

จากการนําขอมูลตามตาราง 4.3 มาวิเคราะหพบวา (1) ปญหาระบบพื้นที่ไมเพียงพอพบพบมากที่สุด 
4 กรณีศึกษา จาก 10 กรณีศึกษา ไดแก กรณีศึกษา C, D, I และ J (2) ปญหาที่พบรองลงมาคือปญหาระบบ



71 

ไฟฟาไมเพียงพอพบ 3 กรณีศึกษาไดแก กรณีศึกษา D, F และ I (3) ปญหาขาดระบบไฟฟา พบ 2 กรณีศึกษา 
จาก 10 กรณี ศึกษา ไดแก กรณีศึกษา A และ G (3) ปญหาพื้นที่เกินความตองการพบ 1 กรณีศึกษา ไดแก 
กรณีศึกษา B ปญหาระบบปรับอากาศไมเพียงพอพบ 1 กรณีศึกษา ไดแก กรณีศึกษา H และปญหาขาดระบบ
ระบายควันพิเศษที่ตองการ ไดแก กรณีศึกษา A 
 
4.3 วิเคราะหปญหาและสาเหตุ  

จากการสํารวจรายการปญหาดายกายภาพที่พบในแตละโครงการ พบวาแตละปญหามีสาเหตุเหมือน
และตางกับไป ในการศึกษานี้พบสาเหตุตางๆ 8 สาเหตุ ไดแก 1) ขอมูลทางดานกายภาพไมครบถวน 2) ขาด
เอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ 3) ขาดการสงผานขอมูลที่มีประสิทธิภาพ 4) มี
การเปลี่ยนแปลงความตองการดานกําลังการผลิต 5) มีการปรับปรุงคุณภาพของการผลิต 6) มีการเพิ่ม/ ลด
อุปกรณและเครื่องมือ 7) มีการเปลี่ยนแปลงผังสายการผลิต    8) ดําเนินการสั่งซื้อลาชา และ 9) การคํานวณไม
คํานึงถึงสภาวะการใชงานสูงสุด ในแตละปญหาเกิดจากสาเหตุที่เหมือนและตางกัน แสดงดังตาราง 4.4 ดังนี้ 
 
ตาราง 4.4 สรุปสาเหตุในแตละปญหา 

ปญหา  สาเหตุ 

พื้นที่เกินความตองการ 
มีการเปลี่ยนแปลงความตองการดานกําลังการผลิต 
มีการเพิ่ม/ ลดอุปกรณและเครื่องมือ

มีการเปลี่ยนแปลงผังสายการผลิต 

พื้นที่ไมเพียงพอ 

ขอมูลทางดานกายภาพไมครบถวน

ขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ 

มีการปรับปรุงคุณภาพของการผลิต

มีการเปลี่ยนแปลงความตองการดานกําลังการผลิต 

มีการเพิ่ม/ ลดอุปกรณและเครื่องมือ 

มีการเปลี่ยนแปลงผังสายการผลิต 

ระบบไฟฟา 
ไมเพียงพอ 

ขอมูลทางดานกายภาพไมครบถวน

ขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ 

มีการเปลี่ยนแปลงความตองการดานกําลังการผลิต 

มีการเพิ่ม/ ลดอุปกรณและเครื่องมือ 

มีการเปลี่ยนแปลงผังสายการผลิต 
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ตาราง 4.4 สรุปสาเหตุในแตละปญหา (ตอ) 

ปญหา  สาเหตุ 

ระบบระบายควันไมเพียงพอ การคํานวณไมคํานึงถึงสภาวะการใชงานสูงสุด 

ระบบปรัปอากาศไมเพียงพอ 
ขอมูลทางดานกายภาพไมครบถวน 

ขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ

ขาดระบบไฟฟาที่ตองการ 
ขอมูลทางดานกายภาพไมครบถวน 

ขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ

ดําเนินการลาชา 

ขาดระบบระบายควันพิเศษที่ตองการ 
ขอมูลทางดานกายภาพไมครบถวน

ขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ
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             ตาราง 4.5 สรุปรวมปญหาและสาเหตุ 

สัญลักษณ z หมายถึง เปนสาเหตุจาก (ไมมีเครื่องหมาย หมายถึง ไมเปนสาเหตุจาก) ที่มา: จากการสํารวจและสัมภาษณ 

ปญหา 

สาเหตุ 
(1) 
ขอมูล
ทางดาน
กายภาพไม
ครบถวน 

(2) 
ขาดเอกสาร
มาตรฐานที่
ระบุถึง
รายการ 

ความตองการ
ดานกายภาพ 

(3) 
มีการ

เปลี่ยนแปลง 
ความตองการ
ดานกําลังการ

ผลิต 

(4) 
มีการปรับปรุง
คุณภาพของ
การผลิต 

(5) 
มีการเพิ่ม/ ลด
อุปกรณและ
เครื่องมือ 

(6) 
มีการเปลี่ยน 
แปลงผัง

สายการผลิต 

(7) 
ดําเนิน 
การสั่งซื้อ
ลาชา 

(8) 
การคํานวณไม
คํานึงถึงสภาวะ
การใชงาน
สูงสุด 

พื้นที่เกินความตองการ   z  z z   

พื้นที่ไมเพียงพอ z z z z z z   

ระบบไฟฟาไมเพียงพอ z z z  z z   

ระบบระบายควันไมเพียงพอ        z 

ระบบปรับอากาศไมเพียงพอ z z       

ขาดระบบไฟฟาที่ตองการ z z     z  

ขาดระบบระบายควันพิเศษที่ตองการ z z       
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จากการนําขอมูลตามตาราง 4.4 มาวิเคราะหพบวา สาเหตุ (1) ขอมูลทางดานกายภาพไมครบถวน 
และ (2) ขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ เปนสาเหตุที่เกียวของกับเรื่องการ
เก็บขอมูลและการสงผานขอมูลไปยังผูดําเนินการ และพบวาเปนสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดปญหา ซึ่งคิดเปน 5 ใน 7 
ของรายการปญหาทั้งหมด ไดแก ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ ปญหาระบบไฟฟาไมเพียงพอ ปญหาระบบปรับอากาศ
ไมเพียงพอ ปญหาขาดระบบไฟฟา และปญหาขาดระบบระบายควันพิเศษที่ตองการ  

สาเหตุ (3) มีการเปลี่ยนแปลงความตองการดานกําลังการผลิต (4) มีการปรับปรุงคุณภาพของการผลิต 
(5) มีการเพิ่ม/ ลดอุปกรณและเครื่องมือ (6) มีการเปลี่ยนแปลงผังสายการผลิต เปนสาเหตุที่เกียวของกับการ
เปลี่ยนแปลงขอมูลในภายหลังการไดรับขอมูลในชวงเริ่มตนโครงการ จากสาเหตุดังกลาวทําใหเกิดปญหา ซึ่งคิด
เปน 3 ใน 7 ของรายการปญหาทั้งหมด ไดแก ปญหาพื้นที่เกินความตองการ ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ และปญหา 
ระบบไฟฟาไมเพียงพอ 

สาเหตุ (7) การสั่งซื้อลาชา และสาเหตุ (8) การคํานวณไมคํานึงถึงสภาวะการใชงานสูงสุด เปนสาเหตุ
ที่เกี่ยวกับการดําเนินงานในสวนออกแบบระบบประกอบอาคารที่มีปญหา จากสาเหตุดังกลาวทําใหเกิดปญหา 
ซึ่งคิดเปน 2 ใน 7 ของรายการปญหาทั้งหมด ไดแก ปญหาขาดระบบไฟฟาที่ตองการ และ ปญหาขาดระบบ
ไฟฟาไมเพียงพอ 

จากการวิเคราะหปญหา และสาเหตุของปญหา สามารถแสดงเปนภาพ ไดดังนี้ 
 

 
 

รูป 4.1 วิเคราะหปญหา และสาเหตุของปญหา 
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4.4 วิเคราะหปญหาและการแกปญหา 
จากปญหาดายกายภาพที่พบในแตละโครงการ พบวาแตละปญหามีการแกปญหา 2 แบบไดแก 1) 

ปรับเปล่ียนสายการผลิต และผังโรงงาน   2) การซื้อและติดตั้งงานระบบเพิ่ม โดยในแตละปญหามีการแกไขที่
เหมือนและตางกัน แสดงดังตาราง 4.4 ดังนี้ 
 
ตาราง 4.6 สรุปปญหาและการแกปญหา 

ปญหา 
การแกปญหา 

ปรับเปล่ียนสายการผลิต 
และผังโรงงาน    

การซื้อและ 
ติดตั้งงานระบบเพิ่ม 

พื้นที่เกินความตองการ  z  

พื้นที่ไมเพียงพอ z  

ระบบไฟฟา 
ไมเพียงพอ 

 z 

ระบบระบายควัน 
ไมเพียงพอ  z 

ระบบปรับอากาศ 
ไมเพียงพอ 

 z 

ขาดระบบไฟฟา  z 

ขาดระบบระบายควันพิเศษ  z 

สัญลักษณ z หมายถึง ดําเนินการ (ไมมีเครื่องหมาย หมายถึง ไมดําเนินการ) 
ที่มา: จากการสํารวจ 

 
จากการนําขอมูลตามตาราง 4.5 มาวิเคราะหพบวาปญหาพื้นที่เกินความตองการ และพื้นที่ไมเพียงพอ

ใชแกปญหาเชิงกายภาพ (Physical Solution) โดยการปรับเปล่ียนสายการผลิต และผังโรงงาน สวนปญหา
ระบบฯ ไมเพียงพอ อันไดแก ระบบไฟฟาไมเพียงพอ ระบบระบายควันไมเพียงพอ และปญหาขาดระบบฯ อัน
ไดแก ขาดระบบไฟฟาที่ตองการ และขาดระบบดูดควันพิเศษที่ตองการแกปญหาเชิงกายภาพ (Physical 
Solution) โดยการซื้อและติดตั้งงานระบบเพิ่ม 
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4.5 วิเคราะหการแกปญหาและผลจากการแกปญหา  
จากการแกปญหาในแตละโครงการ พบวาแตละปญหามีการแกปญหา 2 แบบไดแก 1) ปรับเปลี่ยน

สายการผลิต และผังโรงงาน   2) การซื้อและติดตั้งงานระบบเพิ่มขาด ซึ่งจากการดําเนินการดังกลาวนํามาซึ่งผล
ที่ไดจาการแกปญหา เหมือนและตางกัน แสดงดังตาราง 4.7 ดังนี้ 
ตาราง 4.7 สรุปการแกปญหาและผลจากการแกปญหา 

การแกปญหา 

ผลจาการแกปญหา 

ผลกระทบ    ผลที่ไดรับ 

คาใชจายที่สูงขึ้น ตองขยายเวลาการติดตั้ง ไดมาตรฐานการผลิต 

ปรับเปล่ียนสายการผลิต 
และผังโรงงาน    z z 

 
z 

การซื้อและ 
ติดตั้งงานระบบเพิ่ม z z 

 
z 

สัญลักษณ z หมายถึง เกิดผล (ไมมีเครื่องหมาย หมายถึง ไมเกิดผล) 
จากการนําขอมูลตามตาราง 4.5 มาวิเคราะหพบวาการแกปญหาพื้ญหาเชิงกายภาพ (Physical  

Solution) โดยการปรับเปลี่ยนสายการผลิต และผังโรงงาน และการซื้อและติดตั้งงานระบบเพิ่ม ทําใหเกิด
คาใชจายที่สูงขึ้น และตองตองขยายเวลาการติดตั้ง เพื่อใหสายการผลิตตางๆไดมาตรฐานการผลิตตามความ
ตองการ 

จากการวิเคราะหปญหา สาเหตุของปญหา  การแกปญหา และผลของการแกปญหาสามารถแสดงเปน
ภาพ ไดดังนี้ 

 
รูป 4.2 วิเคราะหปญหา สาเหตุของปญหา การแกปญหา และผลของการแกปญหา 
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4.6 วิเคราะหบทบาทและหนาที่ของการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพ 
 จากการศึกษา สวนงานที่มีบทบาทและหนาที่ในการจัดเตรียมความพรอมดายกายภาพ พบวา 
ประกอบดวย 3 สวนหลัก คือ ฝายวิศวกรรมกระบวนการผลิต (Process Engineering, PCE) ฝายวิศวกรรมอุต
สาหการ (IE) และฝายฟาซิลิตี้ (FAC) 

 
 รูปที่ 4.3 แผนภาพการแสดงบทบาทและหนาที่ในการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพ 

จากแผนภาพพบวา สวนงาน คือ ฝายวิศวกรรมกระบวนการผลิต (Process Engineering, PCE) เปนผู
รวบรวมขอมูลดานกายภาพทั้งหมด และสงผานขอมูลดังกลาวมาที่ ฝายวิศวกรรมอุตสาหการ (IE) เพื่อ
ดําเนินการออกแบบผังโรงงาน และยืนยันขอมูลดานกายภาพที่จําเปน สงตอไปใหกับฝายฟาซิลิตี้ (FAC) เพื่ออก
แบบงานระบบประกอบอาคาร 
 จะเห็นวาบทบาทของทั้ง ฝายวิศวกรรมอุตสาหการ (IE) และฝายฟาซิลิตี้ (FAC) เปนเพียงผูใหการ
สนับสนุน ทํางานแบบตั้งรับ (Re-active) และบอยครั้งพบวาขอมูลที่ไดไมครบถวน ตามที่ไดกลาวไวจาก
วิเคราะหสาเหตุของปญหา ยกตัวอยาง ในกรณีศึกษา A ที่พบวาขอมูลดานกายภาพไมครบถวน ทําใหเกิด
ปญหาขาดระบบระควันแบบพิเศษ ตามแผนภาพ 4.2 ประกอบดานลาง 

 
  รูปที่ 4.4 ตัวอยางแผนภาพแสดงบทบาทและหนาที่ในการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพที่พบปญหา 
  จากรูปที่ 4.4 ชองที่ระบายสีแดง หมายถึง มีปญหาที่พบจะเห็นวาความผิดพลาดเกิดจากขั้นตอนการ
เก็บขอมูลที่ถูกสงผาน ฝายวิศวกรรมกระบวนการผลิต (Process Engineering, PCE) และ สงผานไปยังฝาย
วิศวกรรมอุตสาหการ (IE) และฝายฟาซิลิตี้ (FAC) ที่รับขอมูลสุดเปนเปนผูตองดําเนินการแกไขปญหาในที่สุด 
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บทที่  5 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
 

ในบทนี้จะสรุปถึงผลการศึกษาและการวิเคราะหผลการศึกษา จากนั้นจึงทําการอภิปรายผลการศึกษา 
และนําเสนอขอเสนอแนะ เพื่อเปนแนวทางในการแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนาการประสานงาน
โครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต โดยนําเสนอเปน
โครงสรางและระบบการบริหารแบบใหม (New model) ตอองคกรบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) ตอไปในอนาคต โดยมีหัวขอยอยดังตอไปนี้ 

1.  สรุปผลการศึกษา 
2.  อภิปรายผลการศึกษา 
3.  ขอเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการศึกษา 
      จากการศึกษาปญหา จากกรณีศึกษาทั้ง 10 โครงการ พบวามี 7 ปญหา ดังนี้ 
 1. พื้นที่เกินความตองการ หมายถึง พื้นที่ที่ถูกจัดเตรียมตั้งแตตอนเริ่มโครงการมีขนาดมากเกินกวา
ความตองการใชพื้นที่ พบในกรณีศึกษา B  
 2. พื้นที่ไมเพียงพอ หมายถึง พื้นที่ที่ถูกจัดเตรียมตั้งแตตอนเริ่มโครงการมีขนาดนอยกวาความตองการ
ใชพื้น พบในกรณีศึกษา C, D, I และ J 
 3. ระบบไฟฟาไมเพียงพอ หมายถึง ระบบวิศวกรรมไฟฟาที่มีอยูหรือที่ติดตั้งไมสามารถตอบสนองตอ
ความตองการใชของสายการผลิตไดอยางเต็มประสิทธิภาพพบในกรณีศึกษา D, F และ I 
 4. ระบบระบายควันไมเพียงพอ หมายถึง ระบบดูดควันเพื่อระบายควันออกจากพื้นที่ทํางานที่มีอยูหรือ
ที่ติดตั้งไมสามารถดูดควันออกจากพื้นที่ไดอยางเต็มประสิทธิภาพพบในกรณีศึกษา พบในกรณีศึกษา E 
 5. ระบบปรับอากาศไมเพียงพอ หมายถึง ระบบ ระบบปรับอากาศที่ใชอยูไมสามารถรักษาระดับ
อุณหภูมิไดตามความตองการ พบในกรณีศึกษา H 
 6. ขาดระบบไฟฟาที่ตองการ หมายถึง ไมมีระบบวิศวกรรมไฟฟาที่ตองการในสายการผลิต พบใน
กรณีศึกษา A และ G 
 7. ขาดระบบระบายควันพิเศษ หมายถึง ไมมีระบบระบายควันออกจากพื้นที่ทํางานตามที่จําเปนตอง
ใชในสายการผลิต พบในกรณีศึกษา A 

จากการศึกษาความตองการดานกายภาพพบวา โดยสวนใหญในแตละโครงการมีความตองการ
คลายกันโดยมีความตองการทั้งพื้นที่ โดยพื้นที่แบงออกเปน 2 ประเภทตามความตองการ โดยแบงโดยชนิดของ
ผลิตภัณฑ โดยถาเปนกรณีศึกษาที่จัดเตรียมสายการผลิตสําหรับเลนส และช้ินสวนสําคัญของกลองดีเอสแอล
อาร ซึ่งใหความสําคัญกับการควบคุมปริมาณฝุนในพื้นที่ทํางาน จะตองการพื้นที่หองสะอาด (Clean room) สวน
กรณีศึกษาที่จัดเตรียมสายการผลิตสําหรับผลิตผลิตภัณฑสําเร็จรูปจะไมมีความตองการควบคุมปริมาณฝุนพื้นที่
ทํางานจึงเปนพื้นที่ปกติ (Normal area) และงานระบบประกอบอาคาร ทั้งระบบวิศวกรรมไฟฟา และระบบ
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วิศวกรรมเครื่องกล ซึ่งแมวาความตองการจะคลายกัน แตก็พบวามีปญหาดานกายภาพเกิดขึ้น  โดยแตละ
ปญหามีสาเหตุตางๆ  ดังนี้     
 1.การรับทราบขอมูลดานกายภาพที่ไมครบถวน จากการไปดูงานของฝายวิศวกรรมอันประกอบดวย 
วิศวกรรมการผลิต โดยตนเหตุของสาเหตุมาจากการไปศึกษางานของทีมงาน อันประกอบดวยวิศวกรจากสวน
งานตางๆ ไดแก วิศวกรฝายผลิต (Production Engineer: PDE) วิศวกรโรงงาน (Manufacturing Engineer: 
MFE) และวิศวกรกระบวนการ (Process Engineer: PCE) โดยขอมูลดานกายภาพที่ไดมาจากการออกแบบ
กระบวนการผลิต โดยเปาหมายของการเก็บขอมูล มุงเนนเพื่อสนับสนุนสายการผลิตงวาสายการผลิตดังกลาวใช
เครื่องจักร และอุปกรณใดบาง มีฟงกชั่นการทํางานอยางไร ตองใชเครื่องอยางไร ปรับแตงเครื่องอยางไร  ซึ่ง
ไมไดเก็บขอมูลดานกายภาพโดยตรง ซึ่งบางครั้งขอมูลกายภาพอาทิ ความตองการกระแสไฟฟาของเครื่องนั้นๆ 
ระบบลมที่จะจายเขาเครื่องตองมีความดันเทาไหร หรือระบบระบายควันที่ตองการมีความพิเศษอยางไร เปน
เร่ืองที่ขาดผูรับผิดชอบแตทางสวนงานที่ดําเนินการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพจริงๆ เปนเพียงผูรับขอมูล 
ซึ่งขอมูลดังกลาวเปนลักษณะการรายงานความตองการ ซึ่งในหลายครั้งพบวาขอมูลที่ไดไมครบถวน โดยพบ
ปญหาที่มาจากสาเหตุดังกลาวมากที่สุด คือพบ 5 จาก 7 ปญหา ไดแก ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ, ปญหาระบบ
ไฟฟาไมเพียงพอ, ปญหาระบบปรับอากาศไมเพียงพอ, ปญหาขาดระบบไฟฟาที่ตองการ และปญหาขาดระบบ
ไฟฟาที่ตองการ  ยกตัวอยาง ในกรณีศึกษา A ผูเตรียมการไมทราบวาสารเคมีที่ใชตองการการระบายควันแบบ
พิเศษ ชนิดปองกันการระเบิด ทําใหขาดระบบที่สายการผลิตดังกลาวตองการ   
 2. การขาดเอกสารระบุรายการในการจัดเตรียมความดายกายภาพ (Facility standard checklist) ซึ่ง
โดยการศึกษางานการเตรียมการดานกายภาพ ไมทราบถึงรายการที่ตองตรวจสอบขอมูลดานกายภาพ อาทิ 
ระบบสนับสนุนที่ตองการมีอะไรบาง ความตองการดานปริมาณเปนเทาไร เปนตน จากการสํารวจและสัมภาษณ
พบวาในทุกโครงการยังไมมีการทําเอกสารระบุรายการในการจัดเตรียมความดายกายภาพ (Facility standard 
checklist) เปนเพียงการระบุความตองการแบบเฉพาะจุดที่ตองการ ขาดการพิจารณาในเชิงภาพรวม โดยพบ
ปญหาที่มาจากสาเหตุดังกลาวพบ 5 จาก 7 ปญหา ไดแก ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ, ปญหาระบบไฟฟาไมเพียงพอ
, ปญหาระบบปรับอากาศไมเพียงพอ, ปญหาขาดระบบไฟฟาที่ตองการ และปญหาขาดระบบไฟฟาที่ตองการ 

3. การเปลี่ยนแปลงดานกําลังการผลิตจากสวนงานวางแผนการผลิต (Plannning) แตทางสวนงานเต
สวนดําเนินดายภาพภาพไมทราบขอมูล หรือรับทราบขอมูลชา สงผลใหเกิดความตองการดานกายภาพที่
เปล่ียนไป อาทิ มีความตองพื้นที่มากขึ้น ตองการงานระบบประกอบอาคารเพื่อสนับสนุนเพิ่มขึ้น ซึ่งการ
ดําเนินการดังกลาวตองใชเวลา และงบประมาณในการดําเนินการเพื่อตอบสนองความตองการดังกลาว ขาดการ
สงผานขอมูลที่มีประสิทธิภาพ จากหัวที่ 3 ถาขาดการประชุมเพื่อยืนยันความตองการในการผลิตลาสุดกอน 
เนื่องจากมีการเปลี่ยนความตองการอยูตลอดเวลา จะทําใหกายภาพที่มีไมสามารถสนองตอการใชได ปญหา
ที่มาจากสาเหตุพบ 3 จาก 7 ปญหาไดแก ปญหาพื้นที่เกินความตองการ, ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ และปญหา
ระบบไฟฟาไมเพียงพอ 

4. การเพิ่ม หรือลดอุปกรณที่ใชในสายการผลิต สงผลตอการออกแบบสายการผลิตใหมอันเปนเหตุให
ตองมีการเพิ่มความตองการพื้นที่ และงานระบบวิศวกรรมเพิ่มเติม ปญหาที่มาจากสาเหตุพบ 3 จาก 7 ปญหา
ไดแก ปญหาพื้นที่เกินความตองการ, ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ และปญหาระบบไฟฟาไมเพียงพอ 
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5. การปรับปรุงคุณภาพการผลิต สงผลตอการออกแบบสายการผลิตใหม อันเปนเหตุใหตองมีการเพิ่ม
ความตองการพื้นที่ ปญหาที่มาจากสาเหตุพบ 1 จาก 7 ปญหา ไดแก ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ 
 7. การเปลี่ยนแปลงผังสายการผลิตสายการผลิต สงผลตอการออกแบบสายการผลิตใหมอันเปนเหตุให
ตองมีการเพิ่มความตองการพื้นที่ และงานระบบวิศวกรรมเพิ่มเติม ปญหาที่มาจากสาเหตุพบ 3 จาก 7 ปญหา
ไดแก ปญหาพื้นที่เกินความตองการ, ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ และปญหาระบบไฟฟาไมเพียงพอ 

8. ดําเนินการสั่งซื้อลาชาในการสั่งซื้อเครื่องจักรที่ใชระยะเวลาในการสงมอบนานจะทําใหการติดตั้ง
ลาชา สงผลตองานระบบที่ตองใช ปญหาที่มาจากสาเหตุพบ 1 จาก 7 ปญหา ไดแก ปญหาขาดระบบไฟฟา 

9. การออกแบบที่ไมการคํานวณไมคํานึงถึงสภาวะการใชงานสูงสุด ทําซึ่งความไมเพียงพอในการใช
ระบบนั้นๆ ปญหาที่มาจากสาเหตุพบ 1 จาก 7 ปญหา ไดแก ปญหาขาดระบบระบายควันพิเศษที่ตองการ 

จากการศึกษาการแกปญหา มีการแกปญหา 2 แบบไดแก ปญหาพื้นที่เกินความตองการ และพื้นที่
เพียงพอใชแกปญหาเชิงกายภาพ (Physical Solution) โดยการปรับเปล่ียนสายการผลิต และผังโรงงาน สวน
ปญหาระบบฯ ไมเพียงพอ และปญหาขาดระบบฯ ที่ตองการแกปญหาเชิงกายภาพ (Physical Solution) โดย
การซื้อและติดตั้งงานระบบเพิ่ม 

ผลจากการแกปญหาพบวา มีผลกระทบในเรื่องของเวลา ตนทุน แตไดมาซึ่งคุณภาพของสายการผลิต
ตามมาตรฐาน โดยทางโรงงานใหความสําคัญของคุณภาพของการทําการผลิตใหไดตรงตามมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ โดยทุกปญหาดานกายภาพตองดําเนินการใหเรียบรอยกอนทําการผลิต  
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5.2 อภิปรายผลการศึกษา 
 
จากการศึกษาสภาพปจจุบัน และปญหาการประสานงานโครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียมความ

พรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต จาก 10 กรณีศึกษาของ บริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) พบวา มีปญหาดานกายภาพ 7 ปญหา ไดแก (1) ปญหาพื้นที่เกินความตองการ 
(2) ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ (3) ระบบไฟฟาไมเพียงพอ (4) ระบบระบายควันไมเพียงพอ (5) ระบบปรับอากาศไม
เพียงพอ (5) ขาดระบบไฟฟาที่ตองการ (6) จากการดําเนินการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพ (7) ขาดระบบ
ระบายควันพิเศษ โดยพบวาแตละโครงการ พบวามีรูปแบบของปญหา 3 รูปแบบตามสาเหตุของปญหาและ 
ขั้นตอนที่พบปญหาไดแก 
รูปแบบที่ 1 พบปญหาในการดําเนินการขั้นตอนที่ 1 ไปยังขั้นตอนที่ 2 และขั้นตอนที่ 3 ตามลําดับ 

รูปแบบปญหาดังกลาว พบวาสาเหตุเกิดจากการดําเนินการการรับทราบขอมูลดานกายภาพไม
ครบถวน และขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพในขั้นตอนที่ 1 นั่นคือ 
และสงผลไปยังขั้นตอนที่ 2 การออกแบบกระบวนการการผลิต และ 3 การออกแบบระบบประกอบอาคาร 
ตามลําดับ โดยรูปแบบปญหาจากสาเหตุดังกลาวดังกลาวเกิดในกรณีศึกษาที่พบไดแก โครงการ A, F, H และ J 

  ยกตัวอยางกรณีศึกษา A ที่มีขอมูลไมครบถวนเกี่ยวกับสารเคมีที่ใชวาเปนสารเคมีอันตรายและยังไม
เคยถูกใชในบริษัทมากอน จึงไมไดเตรียมระบบระบายควันชนิดพิเศษไว จึงปรากฎในปญหาที่กลาวไวในเรื่อง
ขาดระบบระบายควันชนิดพิเศษ (ชนิดปองกันการระเบิด)  

กรณีศึกษา H ไมทราบขอมูลวาเครื่องปรับปรับภาพอัติโนมัติ (Auto Focus M/C) ตองการรักษาระดับ
อุณหภูมิคงที่ที่ 25 + 1 องศา หากอุณหมิอยูนอกชวงดังกลาว เครื่องจะไมสามารถปรับภาพไดคาตามมาตรฐาน 
(Adjustment Standard) ได ซึ่งในพื้นที่ทํางานปกติคาอุณหภูมิที่ควบคุมอยูที่ 25 + 2 องศา จึงปรากฎในปญหา
ที่กลาวไวในเรื่องระบบปรับอากาศไมเพียงพอ 
 

 
รูป 5.1 แผนภาพการอภิปรายผลปญหารูปแบบ 1 
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รูปแบบปญหา 1 เปนปญหาที่เกิดจากปจจัยที่สามารถควบคุมได (Controllable Factor) เนื่องจากการ
ส่ือสารอยางไมเปนทางการ ทําใหเกิดความผิดพลาดคอนขางสูง ควรเนนย้ําใหทุกแผนกเห็นถึงความสําคัญของ
การออกเอกสารอยางเปนทางการ (Official Document) เพื่อปองกันความผิดพลาด จากการตีความหมายผิดเรา
ควรใชเวลาในตอนเริ่มตนโครงการในการระบุรายการความตองการดานกายภาพใหมาก โดยทั้งนี้หากการระบุ
ดังกลาวไมครบถวน จะนํามาซึ่งคาใชจายเพิ่มเติมเปนจํานวนมาก 

หากจะหลีกเล่ียง หรือปองกันปญหาจากการดําเนินการดังกลาวควรใชแบบฟอรมที่ใชระบุความ
ตองการดานกายภาพ ในการสงผานขอมูลอยางเปนมาตรฐาน (Recommended Check Sheet) ตามที่ไดแนบ
มาในภาคผนวก ค. 
รูปแบบที่ 2 พบปญหาในการดําเนินการขั้นตอนที่ 2 และขั้นตอนที่ 3 ตามลําดับ 

รูปแบบปญหาดังกลาว เกิดจากการเปลี่ยนแปลงภายหลังการรับทราบขอมูลดานกายภาพแลว 
เกิดจากปจจัยที่ไมสามารถควบคุมได (Uncontrollable Factor) อันไดแก เปล่ียนแปลงความตองการ
ดานกําลังการผลิต มีการปรับปรุงคุณภาพของการผลิต มีการเพ่ิมหรือ ลดอุปกรณและเครื่องมือ และ
การเปล่ียนแปลงดานกําลังการผลิต ซึ่งสงผลตอการดําเนินกรในขั้นตอนที่ 2 ออกแบบกรรมวิธีการผลิต และ
การออกแบบผังโรงงานรองรับตามลําดับ โครงการที่พบไดแก โครงการ B, C, D และ I 
 

 
รูป 5.2 แผนภาพการอภิปรายผลปญหารูปแบบ 2   

 
  หากจะหลีกเลี่ยง หรือปองกันปญหาควรมีการเรียกประชุมทุกครั้ง เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงการ
ปฏิบัติงานอยางกระทันหัน และควรมีการสรุปผลการประชุมอยางชัดเจนโดยการลงความเห็นรวมกันทุกสวนงาน
ในที่ประชุมนั้น ๆ ทันทีที่มีการเปลี่ยนแปลงขอมูล  
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รูปแบบที่ 3:  พบปญหาในการดําเนินการขั้นตอนที่ 3 
รูปแบบปญหาดังกลาว เปนปญหาที่เกิดจากปจจัยที่สามารถควบคุมได (Controllable Factor) พบวา

ขั้นตอนการออกแบบผังโรงงานและงานระบบวิศวกรรม เกิดความลาชาในการนําเรื่องเสนอซื้ออุปกรณที่มี
ระยะเวลาสงมอบนาน และการออกแบบระบบวิศวกรรมรองรับที่ไมรองรับถึงสภาวะการใชงานสูงสุด ซึ่งเปน
ความผิดพลาดในสวนดําเนินการของกระบวนการจัดเตรียมความพรอมในขั้นตอนที่ 3 

 
รูป 5.3 แผนภาพการอภิปรายผลปญหารูปแบบ 2   

 
  หากจะหลีกเล่ียง หรือปองกันปญหาควรมีการตรวจสอบการดําเนินงานของสวนงานออกแบบระบบ
ประกอบอาคาร และติดตามตารางการสนับสนุนผลิตภัณฑใหมตลอด เพื่อที่จะไดทําการวางแผนงานเพื่อ
สนับสนุนโครงการตางๆ ลวงหนา 
 จากปญหาทั้ง 3 รูปแบบที่พบทางสวนงานบริหารงานดานกายภาพ ดําเนินการแกปญหาดวยการ
ปรับลักษณะทางกายภาพ โดยทําการเรียกประชุมเพื่อยืนยันขอเท็จจริงกับสวนงาน PCE (Process 
Engineering) และสวนงานที่รับขอมูลโดยตรง ไดแก สวนงาน PDE (Product Engineer) ผูใหขอมูลเกี่ยวกับ
ผลิตภัณฑและสูตรการผลิต สวนงาน MFE (Manufacturing Engineering) ผูใหขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักรที่ใชใน
สายการผลิตและการปรับแตงเครื่องตามมาตรฐาน และจากสวนงานวางแผนการผลิต (Planning) ผูใหขอมูล
เกี่ยวกับความตองการดานกําลังการผลิต จากกนั้นจึงทําการแกไข ไดแก การปรับเปล่ียนการวางผังโรงงานและ
การวางสายการผลิตเพื่อแกปญหาดานการจัดวางลงพื้นที่ การสั่งซื้ออุปกรณหรือเครื่องจักรมาเพิ่มเติมเพื่อ
แกปญหาดานงานระบบประกอบอาคาร เปนตน 
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ในปจจุบันทางบริษัทโซนี่ ทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยาเทคโนโลยีเซ็นเตอร) ไมมีสวนงาน FM 
(Faclility Management) โดยตรง เปนเพียงแตการจัดการตามบทบาทและหนาที่ของแตละสวนงาน ซึ่งปจจุบันยังพบ
ปญหาในการดําเนินอยู เนื่องดวยสายงานดังกลาวมีบทบาทเปนเพียงทีมงานสนับสนุนธุรกิจหลัก ไมไดเปนสายงาน
ผลิตที่เปนตัวธุรกิจหลักขององคกร เพื่อการดําเนินการดานการบริหารทรัพยากรกายภาพของบริษัท ผูศึกษาจึงขอ
นําเสนอโครงสรางของการบริหารดานกายภาพแบบใหม (NEW MODEL) เพื่อเปนแนวทางในดําเนินการ
จัดเตรียมความพรอมดานกายภาพ ดังนี้ 

 
 

รูป 5.4 โครงสรางการบริหารงานดานกายภาพแบบใหม (NEW MODEL)  
 

จากโครงสรางของการบริหารงานดานกายภาพแบบใหม (New model) จะเห็นวาวาสวนงาน FM 
(Facility Management) จะทําหนาที่เปนในการประสานงาน เปนการทํางานเชิงรุก (Pro-active) โดยเริ่มบริหาร
ตั้งแตเริ่มรับขอมูลเรื่องกายภาพในสายการผลิต การวางผังโรงงานและงานออกแบบระบบประกอบอาคาร 
จนกระทั่งงานเสร็จพรอมสงมอบ   
 โดยโครงสรางที่นําเสนอเปนการเปลี่ยนแปลงโครงสราง (Organization) ของโรงงาน ซึ่งตองใชเวลาใน
การศึกษาถึงผลดี ผลเสีย ในการเพิ่มสวนงาน FM (Facility Management) เพิ่มเขามาในการบริหารโครงการที่
เกี่ยวกับการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตในผลิตภัณฑตางๆ รวมถึงกานําเสนอ
คณะผูบริหารของโรงงาน ซึ่งหมายถึงการตองมีงบประมาณเพิ่มในการจัดหาบุคลากรเพื่อจัดทีมงานดังกลาว 
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ในเบื้องตนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนินการในการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพ การเพิ่ม
ภาระงานดาน FM (Facilty Management) ใหสวนงานใด สวนงานหนึ่งที่มีอยูเดิมในโครงสรางเดิม 
(Organization) ของโรงงาน เปนเรื่องที่สามารถดําเนินการไดทันที จากการพิจารณาสวนงานพบวาสวนงาน IE 
(Industrial Engineering) เปนสวนงานที่ทําหนาที่ประสานงานกับสวนงาน PCE (Process Engineering) เพื่อ
รับทราบขอมูลดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต เพื่อวางผังโรงาน และสงผานขอมูลดานงานระบบ
ประกอบอาคารที่จําเปนใหกับสวนงาน FAC (Facility) เพื่อดําเนินการจัดเตรียม จัดหา และควบคุมการทํางาน
ของผูรับเหมาตอไป ผูศึกษาจึงขอนําเสนอใหเพ่ิมภาระงานดาน FM (Facilty Management) ใหกับสวน
งาน IE (Industrial Engineering) เพื่อเปนสวนงานประสานงานดานขอมูล และติดตามการจัดเตรียม จัดหา 
และควบคุมการทํางานของผูรับเหมาที่เขามาติดตั้งงานงานระบบประกอบอาคารตอไป  
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5.3 ขอเสนอแนะ 
 
      ขอเสนอแนะในการแกปญหาจากขั้นตอนการดําเนินการ โดยการนําหลักการแนวคิด FM เขาไปใช
กอนดําเนินการ โดยเนนการทํางานเชิงรุก(Proactive) เพ่ือปองกันปญหาจากการรับทราบขอมูลดาน
กายภาพไมครบถวน และขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ โดยกอน
เริ่มโครงการใหทําเรียกประชุมเพื่อรับทราบขอมูลขั้นตนกอน  หลังจากนั้นทีมงานศึกงานงานจะตองเก็บขอมูล
รายการความตองดานกายภาพผานแบบฟอรมสงผานขอมูลอยางเปนมาตรฐาน (Recommended 
Checklist) โดยรายการที่อยูแบบฟอรมมาจากรายการความตองการดานกายภาพที่พบในแตละกรณีศึกษา อัน
ไดแก ระบบที่เปนมาตรฐานตองดําเนินการทุกครั้งเมื่อเร่ิมโครงการ และตองใหความสําคัญเปนลําดับแรก คือ 
ระบบไฟฟา 100V ระบบไฟฟา 220V ระบบกราวน (< 5 โอหม) ระบบระบายควัน (2 ลูกบาศกเมตร/นาที) ระบบ
ลมสําหรับเครื่องจักร (5 บาร) และระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที และระบบอื่นๆ จากปญหาดาน
กายภาพที่เคยเกิดขึ้นในกรณีศึกษา อันไดแก (1) ขาดขอมูลเกี่ยวกับระบบระบายควันแบบพิเศษชนิดปองกันการ
ระเบิด(2) ขาดขอมูลเกี่ยวกับความตองการกระแส (A) และคาความตางศักยของเครื่อง (V) (3) ขาดขอมูลเรื่อง
ขนาดของเครื่องจักร(4) ขาดขอมูลอุณหภูมิของสภาพแวดลอมบริเวณเครื่องจักร (4) ขาดขอมูลเรื่องระดับฝุนใน
พื้นที่ทํางาน 

หลังจากการไปดูงานทางสวนงานออกแบบผังโรงงานและระบบวิศวกรรมประกอบอาคารสามารถใช
ขอมูลดังกลาวผานแบบฟอรมสงผานขอมูลอยางเปนมาตรฐาน (Recommended Checklist) ไดเลย จากนั้น 
ควรมีการเรียกประชุมกับสวนงานการผลิตอีกครั้ง เพื่อยืนยันขอมูลและความสามารถของสายการผลิต และ
กายภาพที่สามารถรองรับได โดยขั้นตอนดังกลาว ถือเปนงานของนักบริหารทรัพยากรกายภาพ ที่ตองดําเนินการ
ใหการจัดเตรียมความพรอมดังกลาวบรรลุเปาหมาย ซึ่งจากที่ไดอภิปรายไปในหัวขอ 5.2 ที่ในเบื้องตนสามารถ
ใหสวนงาน IE (Industrial Engineering) เพื่อดําเนินการตอไปในเบื้องตน (แทนสวนงาน FM)  

หลังจากยืนยันขอมูลและความสามารถของสายการผลิต และกายภาพที่สามารถรองรับได ทางสวน
งานแฟคซิลิตี้จะสงขอมูลงานตอฝายจัดซื้อ (Purchasing) เพื่อดําเนินการประมูลราคา (Bidding) หาผูรับเหมา
และเซ็นสัญญากับทางบริษัท และกําหนดแผนดําเนินงานตามขอบเขตงาน ก็ดําเนินการติดตั้งงานระบบ
วิศวกรรม  เมื่อผู รับเหมาดําเนินการเรียบรอยก็สงมอบงาน  ใหสวนวิศวกรรมโรงงาน  (Manufacturing 
Engineering: MFE) ดําเนินการติดตั้งสวนสายการผลิต อันประกอบดวย การติดตั้งเครื่องจักร และโตะทํางาน
เพื่อประกอบชิ้นสวน และสวนจัดเตรียมพารท 
  หลังจากทําการติดตั้งสายการผลิตเรียบรอย ก็จะดําเนินการทดสอบสายการผลิต โดยทดลองผลิตจริง 
เม่ือพบปญหาทางสวนงานผูรับผิดชอบก็จะดําเนินการแกไข เพื่อใหการผลิตไดตามความตองการ และมาตรฐาน
ของผลิตภัณฑ  

จากที่กลาวมาขางตนสามารถแสดงเปนแผนภูมิดําเนินการที่นําเสนอไดดังนี้ 
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แผนภูมิ 5.1 กระบวนการจัดเตรียมความพรอมดายกายภาพที่นําเสนอ 
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ตัวอยางรายการตรวจสอบดานกายภาพในแตละสถานีการทํางาน 
 

 
 

 
รูป 5.5 ตัวอยาง Recommended Checklist ในแตละสถานีการทํางาน 

 
จากนั้นเราจึงนํา Recommended Checklist ในแตละสถานีการทํางาน มาสรุปรวม เพื่อเปนความ

ตองการดานกายภาพทั้งหมดดังแบบฟอรมตอไปนี้ 
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รูป 5.6 ตัวอยาง Recommended Checklist สรุปรวม 
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จากแผนภูมิขางตนที่เสนอแนะเปนการแกปญหาจากปจจัยที่สามารถควบคุมได (Controllable 
Factor) เนื่องจากการสื่อสารระหวางสวนงานที่เกี่ยวของ โดยใช Recommended Checklist เพื่อรวบรวม และ
ศึกษาขอมูลดานกายภาพที่จําเปน โดยใหใหสวนงาน IE (Industrial Engineering) เปนผูดําเนินการในการ
ประสานงานดานขอมูล และติดตามการทํางานในเบื้องตนแทนสวนงาน FM (Facility Management) ที่ยังไม
เกิดขึ้นตามที่ไดกลาวในหัวขอ 5.2 

 แตจากการอภิปรายไปในหัวขอ 5.2 พบวายังมีปญหาที่เกิดขึ้นภายหลังจากการรับทราบขอมูลดาน
กายภาพแลว ไดแก ปญหาที่เกิดจากสาเหตุที่มีเปล่ียนแปลงความตองการดานกําลังการผลิต มีการปรับปรุง
คุณภาพของการผลิต มีการเพิ่มหรือลดอุปกรณและเครื่องมือ ซึ่งพบวาเปนปจจัยที่ไมสามารถควบคุมได 
หรือควบคุมไดยาก (Uncontrollable Factor) แตสามารถนําหลักการและแนวคิด FM เขาไปใช
ดําเนินการได  โดยเนนการทํางานเชิงรับอยางทันทวงที (Responsively reactive) เพื่อสามารถจัดการกับ
ปญหาดังกลาวได โดยผูศึกษาเสนอใหมีการเรียกประชุมกับสวนงานวางแผนการผลิตและสวนงานที่เกี่ยวของกับ
การจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพในทุกๆเดือน (Monthly meeting) เพื่อทราบถึงแนวโนมความตองการ
ดานกําลังการผลิตที่อาจมีการเพิ่ม หรือลด ทั้งนี้หลังจากทราบขอมูลดังกลาวแลวทีมงานก็จะสามารถหาแนวทาง
เพื่อรับมือ หรือแกไขไดทันตามชวงเวลาที่มีความตองการดานกายภาพตอไป 



91 
 

รายการอางอิง 
 
ภาษาไทย 
กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. ระบบควบคุมคุณภาพที่หนางาน คิวซีเซอรเคิล (QC Circle). พิมพครั้งที่ 1.   

กรุงเทพฯ : เทคนิคอล แอฟโพรช เคานเซลลิ่ง แอนเทรนนิ่ง จํากัด, 2553.   
เกษม สาหรายทิพย.  ระเบียบวิธีวิจัย.  พิษณุโลก: โรงพิมพรัตนสุวรรณ, 2542.  
ฉัตรชัย วิริยะไกรกุล.  คูมือการออกแบบหองปฏิบัติการ.  พิมพครั้งที่ 1.  กรุงเทพฯ: โรงพิมพ 
             จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2551. 
ชอเพชร พานระลึก. แนวทางการปรับปรุงอาคารเดิม ใหเปนไปตามกฎกระทรวงกําหนดสิ่งอํานวยความ 
              สะดวกในอาคารสําหรับผูพิการหรือทุพพลภาพ และคนชรา พ.ศ.2548 กรณีศึกษาจุฬาลงกรณมหา   

มหาวิทยาลัย.  วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต, สาขาวิชาสถาปตยกรรม ภาควิชา 
              สถาปตยกรรมศาสตร คณะสถาปตยกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2549. 
บัณฑิต จุลาสัย และเสริชย โชติพานิช. การบริหารทรัพยากรกายภาพ (Facility Management), พิมพ 
              ครั้งที่ 1. กรุงเทพมหานคร: โรงพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2547. 
นิศา ชูโต.  การวิจัยเชิงคุณภาพ.  พิมพครั้งที่  3.  กรุงเทพฯ:  จามจุรีโปรดักท, 2548. 
บุญธรรม กิจปรีดาบริสุทธิ์.  ระเบียบวิธีการวิจัยทางสังคมศาสตร.  พิมพครั้งที่  10.  กรุงเทพฯ:  จามจุรีโปรดักท, 

2551. 
พจมาน เตียวัฒนรัฐติกาล. การบริหารและจัดการองคกรอุตสาหกรรม. พิมพครั้งที่ 8. กรุงเทพฯ : สํานักพิมพ 
             สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทยญี่ปุน,   2553. 
ยุทธ ไกยวรรณ. การบริหารการผลิต. พิมพครั้งที่ 1. กรุงเทพฯ : พิมพดีจํากัด, 2553. 
             สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทยญี่ปุน,   2553. 
รัตนะ บัวสนธ.  ปรัชญาวิจัย.  พิมพครั้งที่ 1.  กรุงเทพฯ: สํานักพิมพแหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2551. 
วิราพร พงศอาจารย.  ความรูพื้นฐานเกี่ยวกับการวิจัย.  พิษณุโลก: คณะครุศาสตร สถาบันราชภัฏพิบูลสงคราม, 

2542. 
วัลยา พัฒนพีระเดช.  เอกสารประกอบการสอนวิชา 2506665 การบริหารทรัพยากรกายภาพ เร่ือง  Workspace     
              Management.  กรุงเทพฯ: คณะสถาปตยกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
วันรัตน จันทกิจ.  17เครื่องมือนักคิด. พิมพครั้งที่ 8. กรุงเทพฯ : โซนี พับลิซซ่ิง (ประทศไทย)จํากัด, 2553.   
วิทยา สุหฤทดํารง และศิรศักย เทพจิต. การคิดเชิงระบบ (Systems Thinking) เครื่องมือจัดการความซับซอนใน  
             โลกธุรกิจ, พิมพครั้งที่ 1. กรุงเทพมหานคร: สํานักพิมพอีไอสแควร, 2550. 
วิลาวรรณ  รพีพิศาล. หลักการจัดการ (Principles of management). พิมพครั้งที่ 3. กรุงเทพฯ : โรงพิมพ 

วิจิตรหัตถกร, 2550.  
ศิริอร  ขันธหัตถ. องคกรและการจัดการ. พิมพครั้งที่ 1. กรุงเทพ ฯ : สํานักพิมพอักษรบัณฑิต, 2531. 
สมศักดิ์ ตรีสัตย. การออกแบบและวางผังโรงงาน. พิมพครั้งที่ 22. กรุงเทพฯ : สํานักพิมพสมาคมสงเสริม  

เทคโนโลยีไทยญี่ปุน,   2553. 



92 
 
เสริชย โชติพานิช. เอกสารประกอบการสอนวิชา 2506665 การบริหารทรัพยากรกายภาพ, ภาควิชา    

สถาปตยกรรมศาสตร คณะสถาปตยกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย (เอกสารไมตีพิมพ
เผยแพร), 2552. 

เสริชย โชติพานิช. การบริหารทรัพยากรกายภาพ: หลักการและทฤษฎี (Facility Management: Principles and 
 Theories). พิมพครั้งที่ 1. กรุงเทพมหานคร: โรงพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2553. 
สุมนต มาลาสิทธิ์, การจัดการผลิตและการดําเนินงาน. พิมพครั้งที่ 1.  กรุงเทพฯ: สํานักพิมพสามลดา, 2552. 
สุรศักดิ์ นานานุกูล.  การบริหารการผลิต.  พิมพครั้งที่ 1.  กรุงเทพฯ: สํานักพิมพไทยวัฒนาพานิช จํากัด, 2517. 
สันติ  ชินานุวัติวงศ. วิศวกรรมกอสรางและการจัดการ. พิมพครั้งที่ 1. กรุงเทพ ฯ: สํานักพิมพ หาวิทยาลัย 

เกษตรศาสตร กรุงเทพฯ, 2546. 
 

ภาษาอังกฤษ 
Alexander,  Facilities Management. Theory and Practices, S&P Spongee UK, 1997. 
Barrett, P. Facilities Management towards Best Pratice. London: Blackwell Science,1995. 
Berg, Bruce L.  Qualitative Research Methods for the Social Science.  Bostn: Allyn and Bacon, 1989.  
Dell’Isola, A.J. and Kirk, S.J.  Life Cycle Costing for Facilities. RSMeans. 2003. 
Dober, R.P. Campus Planning. 2nd Ed. Singapore: Singapore International  book, 1983.  
Gryna, F.M. Juran’s Quality Control Handbook, 4thed., McGraw-Hill, 1988. 
Hamer, J.M. Facility Management systems. New York: Van nostrand reinhold, 1988. 
Immer, J.R. Layout Planning Techniques. New York: McGraw-Hill Book  Company, 1950. 
James, M. Apple. Plant  Layout and Material Handling”, 3rded John Wiley & Sons., 1983. 
James, M. Moore.  Plant layout and design.  New York: The Macmillan Company, 1970. 
Kyle, R.C. and Baira, F.M. Property Management. 4th Ed. USA: Dearborn  Financial Publishing, 1991. 
Muther, R. Practical Plant Layout. New York : McGraw-Hill Book Company, 1955. 
Nutt, B. Facility and Environment Management Module 1. University College Lodon, 1996. 
Peck, L.G. and Hazelwood, R.N. Finite Queuing Tables. New York: John Wiley&Sons.,1958. 
Richard M., and Knut, N. Systematic Handling Analysi, 2nded, Management & Industrial  

Research Publications,1988. 
Richard M. Systematic Layout Planning”, Second Edition Cahners Books, 1974. 
Richard L. Francis, John  A. White.  Facility Layout and Location an  Analytical  Appoach. Prentice  

Hall, Inc., Engle wood Clifts, New Jersy, 1974.  
Tompkins, J., White, J., Bozer, Y., and Tanchoco, J. Facilities planning.  3rd ed. Hoboken :   

John Wiley & Sons., 2003. 
Wehrli, R. Environmental design research: How to do it and how to apply it. Canada: John    
               Wiley&Sons, 1986. 



93 
 

 

 
 
 
 
 

 

 

 

 
 

ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก. 

รายนามผูใหการสัมภาษณ 

 
ชื่อ ตําแหนง บริษัท วันที่สัมภาษณ 

คุณเฉลิมชัย จิตกระแส วิศวกรโครงการ 
(ฝายแฟคซิลิตี้) 

โซนี่ เทคโนโลยี ไทยแลนด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) 

25 ตุลาคม  พ.ศ. 2553 
19 พฤศจิกายน  พ.ศ. 2553 
23 พฤศจิกายน พ.ศ. 2553 

คุณวัชระ อาศัย วิศวกรโครงการ 
(ฝายแฟคซิลิตี้) 

โซนี่ เทคโนโลยี ไทยแลนด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร 

19 พฤศจิกายน 2553 
24 พฤศจิกายน พ.ศ. 2553   
 

คุณสมบัติ คมคาย ผูจัดการ 
(ฝาย วิศวกรรม
กระบวนการ) 

โซนี่ เทคโนโลยี ไทยแลนด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) 

25 ตุลาคม  พ.ศ. 2553 
 

สิริเดช หมื่นชนะ วิศวกรอาวุโส 
(ฝายวิศวกรรม
กระบวนการ) 

โซนี่ เทคโนโลยี ไทยแลนด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) 

4 พฤศจิกายน พ.ศ. 2553   
24 พฤศจิกายน พ.ศ. 2553   
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ภาคผนวก ข. 

ตัวอยางแบบสัมภาษณ 
 
สําหรับผูสัมภาษณเปนผูบันทึกเทานั้น     แบบสอบถามเลขที่ …… 
ชื่อผูใหขอมูล/ ผูใหสัมภาษณ:……………………………..    ตําแหนง : …………………………….  
โครงการ :              ………………………………                          สถานที่ตั้ง : …………………………. 
วันที่สัมภาษณ :     …………………….                                     เวลา ……….. ถึง ………………….. 
 
 
โครงสรางแบบสัมภาษณ  
 แบบสัมภาษณชุดนี้ประกอบดวย 2 สวน ดังนี้ 
 สวนที่ 1   เปนแบบสัมภาษณปญหาดานกายภาพและสาเหตุของปญหา 
 สวนที่ 2   เปนแบบสัมภาษณการแกปญหาและผลของการแกปญหา 
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สวนที่ 1 ปญหาดานกายภาพและสาเหตุของปญหา (มี 3 คําถาม) 
 

คําถาม จากการดําเนินการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพ ปญหาดานกายภาพที่ทานพบใน
โครงการมีอะไรบาง ? 
 
 
 
 
 
 
 
คําถาม จากปญหาดังกลาว สาเหตุของปญหามีอะไรบาง ? 
 
 
 
 
 
 
 
 
คําถาม จาก สาเหตุดังกลาว แผนกใดบางที่มีสวนเกี่ยวของ ? 
 
 
 
 
 
 
 
 

จบรายการสัมภาษณ สวนที่ 1 
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สวนที่ 2 การแกปญหาและผลของการแกปญหา(มี 2 คําถาม)  
 
คําถามที่ 1 จากปญหาในสวนที่ 1 มีการแกไขปญหาอยางไร? 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
คําถามที่ 2 และผลจากการแกปญหาเปนอยางไรบาง ? 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จบรายการสัมภาษณ สวนที่ 2 
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ภาคผนวก ค. 
Recommended Checklist 

 

ตัวอยาง Recommended Checklist ในแตละสถานกีารทาํงาน 
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ตัวอยาง Recommended Checklist แบบสรุปรวม 
 

 



 
 

 

100

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 ชื่อ   นาย นที รักษาเจริญ 
              เกิด 19 พฤศจิกายน 2526 
 
 การศึกษา  
 - ระดับมัธยมศึกษาตอนตน  โรงเรียนสระบุรีวิทยาคม จ.สระบุรี            
 - ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนสระบุรีวิทยาคม จ.สระบุรี            
 - ระดับอุดมศึกษา   คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 
                   จบปการศึกษา 2548 
 - เขาศึกษาหลักสูตรปริญญาวิทยาศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาสถาปตยกรรม        
    คณะสถาปตยกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2552 
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