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บทที่ 1

บทนํา

          ผลิตภัณฑ Thermal Fuse เริ่มเขามาในประเทศไทยเมื่อประมาณป พ.ศ. 2539  โดย
บริษัทญี่ปุนบริษัทหนึ่งไดยายฐานการผลิตมายังประเทศไทย  ซึ่งไดรับการสงเสริมจากคณะ
กรรมการสงเสริมการลงทุน (BOI)

          Thermal Fuse มีประสิทธิภาพในการปองกันอุปกรณเครื่องใชไฟฟาภายในบาน และ
อุปกรณเครื่องใชไฟฟาในงานอุตสาหกรรมจากการเกิดไฟไหม ดวยการตัดวงจรไฟฟาทันทีเม่ือ
อุณหภูมิสูงขึ้นเกินระดับปกติ       Thermal Fuse ทํางานโดยใชสารประกอบอินทรีย ซึ่งมีความ
ไวตอความรอน  ทํางานที่ระดับอุณหภูมิตั้งแต 73 ถึง 240 องศาเซลเซียส ดังแสดงในตารางที่
1.1  โดยมีคุณสมบัติดังนี้

1. ขนาดกระทัดรัด ทนทาน และมีความเชื่อถือไดสูง
2. ทํางานแบบ one-shot operation
3. ทํางานไดอยางถูกตองแมนยํา และไวตอการรับระดับอุณหภูมิที่เพ่ิมขึ้น

อยางผิดปกติ
4. มีใหเลือกหลายชนิด เพ่ือใหเหมาะกับการใชงาน
5. มีคุณสมบัติตรงตามมาตรฐานความปลอดภัยสากล (MITI , UL , CSA ,

VDE and BEAB)

          Thermal Fuse จะถูกนําไปใชประโยชนกัปอุปกรณหลายประเภท โดยสามารถแบงออก
ไดดังตอไปน้ี

1. อุปกรณเครื่องใชไฟฟาภายในบาน เชน เตารีด เครื่องเปาผม หมอหุงขาว
พัดลม เตาไมโครเวฟ ฯลฯ

2. เครื่องจักรกลในโรงงานอุตสาหกรรม เชน Gas boilers , Gas heaters
ฯลฯ

3. อุปกรณสื่อสารและโทรคมนาคม เชน อุปกรณสําหรับใชในระบบ
Switching (PBX) ของโทรศัพท
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ตารางที่ 1.1  Thermal Fuse ชนิดตางๆ

Part Number Operating
Temperature (oC)

Rated Current Rated Voltage

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

10 A  (AC) 250 V  (AC)

                            
การทํางานของ Thermal Fuse

          โครงสรางภายในประกอบดวย Thermal pellet , Disks , Spring-B , Star contact และ
Spring-A   โดย Spring-A และ Spring-B จะถูกบีบอัดไว      ในสภาพปกติกระแสไฟฟาจะไหล
จาก Lead-A ไปยัง Star contact ผานตัว Case แลวผานไปยัง Lead-B   ดังแสดงในรูปที่ 1.1

          เม่ืออุณหภูมิแวดลอมสูงขึ้นจนถึงระดับอุณหภูมิทํางาน ความรอนที่เกิดขึ้นน้ันจะสงผาน
Case ไปหลอมละลาย Thermal pellet     เม่ือ Thermal pellet หลอมละลาย      Spring-A และ
Spring-B จะดีดตัวดันให Disk และ Star contact หางออกจาก Lead-A       วงจรไฟฟาจะเปด
ออก เพราะขาดการตอเชื่อมกันระหวาง Star contact กับ Lead-A   เครื่องใชไฟฟานั้นจะหยุด
ทํางานทันที ดังแสดงในรูปที่ 1.2
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รูปที่ 1.1  โครงสรางของ Thermal Fuse กอนการทํางาน (สภาพปกติ)

รูปที่ 1.2  โครงสรางของ Thermal Fuse หลังการทํางาน (ตัดวงจรไฟฟา)

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา

          โรงงานตัวอยางกอตั้งขึ้นในป พ.ศ. 2531 ซึ่งเปนชวงเวลาที่ตลาดในเอเชียกําลังเติบโต
และดึงดูดใหบริษัทนานาชาติเขามากอตั้งฐานการผลิตในภูมิภาคนี้ ประเทศไทยนับวาเปนตัว
เลือกที่โดดเดนที่สุด ไมวาจะเปนดานภูมิศาสตรของประเทศ สาธารณูปโภคตาง ๆ  หรือตลาด
แรงงานที่เพียบพรอม

          ในป พ.ศ. 2532 ไดเริ่มดําเนินการผลิต Tantalum Chip Capacitor ซึ่งเปนตัวเก็บประจุ
ไฟฟาอันเปนสวนประกอบที่สําคัญในอุปกรณคอมพิวเตอร อุปกรณโทรคมนาคม เครื่องใชไฟฟา
ภายในบาน และรถยนต
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          ในป พ.ศ. 2539 ไดเริ่มสายการผลิต Thermal Fuse ซึ่งเปนตัวตัดไฟฟาสําหรับเคร่ือง
ใชไฟฟาภายในบาน และในโรงงานอุตสาหกรรม ผลิตภัณฑทั้งสองชนิดนี้ผลิตเพ่ือสงออกสู
ประเทศญี่ปุน และประเทศอ่ืน ๆ ในทวีปเอเชีย รวมทั้งตลาดในทวีปอเมริกาเหนือ และทวีปยุ
โรป

          Thermal Fuse เริ่มเปนที่นิยมแพรหลายมากขึ้น เน่ืองจากคุณสมบัติที่โดดเดนของตัว
มันเอง และมีหลากหลายชนิดตามชวงของอุณหภูมิใหลูกคาเลือกใช จึงทําใหความตองการของ
ตลาดเพิ่มมากขึ้นเร่ือยๆ  โดยปจจุบันกําลังการผลิตมีประมาณ 12 ถึง 13 ลานชิ้นตอเดือน ดัง
แสดงในรูปที่ 1.3  และจากการคาดการณภายในป พ.ศ. 2546 ความตองการของตลาดจะมีสูง
ถึง 17 ลานชิ้นตอเดือน  ทําใหตองลงทุนขยายกําลังการผลิตใหทันกับความตองการของตลาด
เพ่ือไมใหสูญเสียโอกาสในการทํากําไรของบริษัท

รูปที่ 1.3  ปริมาณการผลิต Thermal Fuse โดยเฉลี่ย (ชิ้นตอเดือน)

          ดังนั้นเพื่อใหสามารถขยายกําลงัการผลิตใหสอดคลองกับความตองการของตลาด จะ
ตองทําการศึกษาดานตาง ๆ เชน การจัดหาแหลงวัตถุดิบ การกําหนดกระบวนการผลิต จํานวน
แรงงานและเครื่องจักรที่ตองการใช ขนาดพื้นที่และการจัดวางผังโรงงาน การวางแผนการขยาย
กําลังการผลิต การวางแผนงานและกิจกรรมตาง ๆ  การกําหนดเวลา ตลอดจนการประมาณคา
ใชจายและงบประมาณของโครงการ  จากนั้นโครงการที่ไดศึกษาไวแลวจะดําเนินไปตามแผน
งานใหเปนไปตามเปาหมายของโครงการ โดยอยูภายใตงบประมาณและเวลาที่กําหนด

Average Production Quantity (Pcs./Month)

12,879,445

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

12,523,243 12,614,522

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

12,000,000
15,000,000

2540 2541 2542 2543 2544 2545
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย

          เพ่ือใหไดมาซึ่งแผนงานในการบริหารโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

1.3 ขอบเขตของการวิจัย

          การวิจัยนี้ศึกษาเฉพาะโครงการผลิต Thermal Fuse ของโรงงานตัวอยางเทานั้น โดย
โครงสรางประกอบดวย Lead-B , Case , Thermal pellet , Disk , Spring-B , Star contact
(หรือ Sliding contact) , Spring-A , Ceramic bushing , Sealing resin , Insulation tube (หรือ
Ceramic pipe) และ Lead-A  ดังแสดงในรูปที่ 1.4

รูปที่ 1.4  ผลิตภัณฑ Thermal Fuse ที่ตองการศึกษา
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1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย

          ขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัยมีดังตอไปน้ี

1. สํารวจงานวิจัยและคนควาทฤษฎีที่เกี่ยวของ
2. ศึกษากระบวนการผลิต Thermal Fuse  และรวบรวมขอมูลดานการผลิต
3. วิเคราะหกําลังการผลิตที่มีอยูในปจจุบันและกําลังการผลิตที่ตองการขยาย
4. ศึกษาการบริหารเวลาของโครงการ(Time Management) โดยระบุกิจกรรม(Activity)

ที่จะตองดําเนินการ  จัดทําโครงสรางการจําแนกงาน(Work Breakdown Structure)
และกําหนดเวลาของงานโดยใชเทคนิค PERT/CPM

5. ศึกษาการจัดสรรทรัพยากรของโครงการ(Resource Management)
6. ศึกษาการบริหารคาใชจายของโครงการ(Cost Management) โดยศกึษาตนทุนของ

              กิจกรรมตางๆ เพ่ือจัดทํางบประมาณ
7. จัดทําแผนในการควบคุมโครงการ(Control Management)
8. นําโปรแกรม Microsoft Project มาประยุกตใช
9. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

        10. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย

          จากการวิจัยน้ีคาดวาจะไดรับประโยชนดังตอไปน้ี

          1. ใชเปนแผนงานสําหรับการนําไปปฏิบัติจริง  สําหรับโครงการขยายกําลังการผลิต
Thermal Fuse

2. เปนแนวทางสําหรับผูที่สนใจในการวางแผนและการควบคุมการบริหารโครงการอื่น
3. สามารถนําไปประยุกตใชในงานวิจัยอ่ืน ๆ



บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ

          ในการดําเนินงานใด ๆ ขององคกรตาง ๆ งานหลักของฝายจัดการที่สําคัญคืองานวาง
แผนและควบคุมการดําเนินงาน การกําหนดวิธีการเพื่อใชเปนเครื่องมือชวยในการวางแผนและ
การควบคุมจึงมีประโยชนตองานดานบริหารอยางมาก  ในปจจุบันเม่ือโครงงานตาง ๆ ประกอบ
ดวยงานหลายแบบซึ่งจะตองดําเนินไปใหเสร็จสิ้นทุกงานโดยที่งานตาง ๆ เหลานี้มีความผูกพัน
กัน ความลาชาของงานสวนหนึ่งจะมีผลกระทบกระเทือนถึงโครงงานทั้งสิ้นดวย  การวางแผน
สําหรับโครงงานจึงเปนสวนที่จะชวยใหการดําเนินงานของโครงงานเปนไปอยางมีระเบียบแบบ
แผนยิ่งขึ้น

2.1 การศึกษาความเปนไปไดของโครงการ

          กอนที่จะมีการตัดสินใจลงทุนในโครงการใดก็ตาม ผูลงทุนจะตองพิจารณาดูวาถาหากลง
ทุนไปแลวผลประโยชนที่จะไดรับตอบแทนจะคุมคาหรือไม ซึ่งโดยทั่วไปแลวผูลงทุนตองการผล
ตอบแทนจากการลงทุนที่สูงที่สุดเทาที่จะเปนไปได ถาเปนไปไมไดอยางนอยที่สุดก็จะตองไดรับ
ผลตอบแทนในอัตราที่ไมต่ํากวาอัตราดอกเบี้ย ถาหากนําเงินลงทุนน้ันไปใหกู หรือถาไมใหกูนํา
ไปฝากธนาคารก็ยอมไดรับดอกเบี้ยเชนกัน

           การศึกษาความเปนไปไดของโครงการหมายถึงการศึกษาเพื่อตองการทราบผลที่จะ
เกิดขึ้นจากการดําเนินการตามโครงการนั้น โดยพิจารณาจากการศึกษาดานการตลาด
วิศวกรรมและการเงินของโครงการเปนหลัก ทั้งนี้เพ่ือชวยประกอบการตัดสินใจของผูที่คิดจะลง
ทุนในโครงการนั้นๆ ในการศึกษาดังกลาวจะตองบอกรายละเอียดและวิเคราะหสิ่งที่จําเปนที่
เกี่ยวเนื่องกับการผลิตรวมทั้งทางเลือกอ่ืน ๆ ของการผลิตดวย นอกจากนี้จะตองระบุกําลังการ
ผลิตและสถานที่ตั้งของโครงการที่เหมาะสม การใชเทคโนโลยีในการผลิตแบบใด มีคาใชจายใน
การลงทุนและดําเนินกจิการเพียงไร ทั้งนี้เพ่ือใหไดผลตอบแทนการลงทุนใหมากที่สุด

           ผลของการศึกษาความเปนไปไดในการลงทุน มีประโยชนตอผูริเริ่มโครงการมาก
เพราะจะเปนสิ่งที่ชวยในการตัดสินใจโดยเสี่ยงตอความผิดพลาดนอยที่สุด  การศึกษาจะครอบ
คลุมถึงสิ่งตาง ๆ ตอไปน้ี
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      2.1.1  การศึกษาดานการตลาด

               การศึกษาความเปนไปไดทางดานการตลาด เปนการศึกษาถึงความสามารถของ
โครงการ ในการขายผลิตภัณฑไดในราคาที่กําหนดไว การศึกษาดานการตลาดประกอบ
ดวย

- ลักษณะของผลิตภัณฑ (ผลิตภัณฑที่มีขายอยูแลว, ผลิตภัณฑทดแทน,
ผลิตภัณฑใหม)

- ลักษณะของตลาด (ตลาดสินคาเพื่อการอุตสาหกรรม, ตลาดสินคาอุปโภค
บริโภค)

- การเขาสูตลาด (แผนการขาย, แผนการเจาะตลาด)
- ขนาดของตลาด (คูแขง, การเปลี่ยนแปลงตางๆ ที่จะมีผลกระทบตอดี

มานด, ราคา, คุณภาพ)
- ความตองการผลิตภัณฑ (ปจจุบันและอนาคต)
- โอกาสของผลิตภัณฑ (ปจจัยตางๆ ที่จะมีผลกระทบตอสวนแบงตลาด และ

ความเสี่ยง)
- ตนทุนการขายและการจัดจําหนาย

2.1.2 การศึกษาดานวิศวกรรม

          การศึกษาความเปนไปไดทางดานวิศวกรรม เปนการศึกษาถึงความสามารถ
ของโครงการในการผลิตตามตองการโดยใชเทคโนโลยีในการผลิตอยางเหมาะสมที่สุด  
การศึกษาดานวิศวกรรมประกอบดวย

- รายละเอียดของกระบวนการผลิต
- ความชํานาญพิเศษที่ตองการ
- จําเปนตองรวมทุนกับตางประเทศหรือไม
- พลังงานและน้ําที่ตองใช
- แรงงานและทักษะที่ตองการ
- ขนาดของโรงงานโดยดูจากขนาดของตลาด และชนิดของผลิตภัณฑ
- ตนทุนการผลิต
- มีผลกระทบตอสภาวะแวดลอมอยางไร
- กระบวนการผลิต และวัตถุดิบที่ใชเหมาะสมหรือไม
- การถายทอดเทคโนโลยีมีหลักเกณฑอยางไร
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2.1.3 การศึกษาดานการบริหาร

          การศึกษาความเปนไปไดทางดานการบริหาร เปนการศึกษาถึงความสามารถ
ของโครงการในการดําเนินการใหประสบผลสําเร็จตามที่ตองการ  การศึกษาดานการ
บริหารประกอบดวย

- เปนองคกรที่ถูกตองตามกฎหมาย
- ลักษณะโครงสรางขององคกร
- ถาเปนโครงการรวมมือระหวางประเทศ สิ่งที่ตองการมีอะไรบาง
- เจาของโครงการ
- ลิขสิทธิ์ตาง ๆ
- ขอตกลงอื่น ๆ (ดานการตลาด, วิศวกรรม)
- ฝายบริหารที่ตองการ
- ฝายบริหารโครงการ

2.1.4 การศึกษาดานการเงิน

          การศึกษาความเปนไปไดทางดานการเงิน เปนการศึกษาถึงความสามารถของ
โครงการในการคืนทุนใหกับผูลงทุนในระดับที่ตองการ  การศึกษาดานการเงินประกอบ
ดวย

- เงินลงทุนคงที่
- เงินลงทุนหมุนเวียนที่ตองการ
- มูลคาการขายทั้งสิ้น
- โครงสรางดานการลงทุน
- กระแสเงินสด
- ระยะเวลาคืนทุน
- ผลตอบแทนการลงทุน

2.2 การบริหารโครงการ

          การบริหารโครงการ หมายถึง การบริหารและใชเวลา วัสดุ บุคลากรหรือแรงงาน และคา
ใชจายเพื่อใหโครงการเสร็จสมบูรณอยางเปนระเบียบแบบแผน ประหยัด และเปนไปตามวัตถุ
ประสงคของเวลา คาใชจาย และผลทางดานบริการหรือเทคนิค
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 2.2.1   งานของการบริหารโครงการ

          งานของการบริหารโครงการมีดังตอไปน้ี
  
          ก.  การบริหารโดยรวมของโครงการ ประกอบดวย

-   การพัฒนาแผนของโครงการ
-   การตัดสินใจแผนพัฒนาโครงการ
-   การควบคุมการเปลี่ยนแปลงโดยรวม

ข. การบริหารขอบเขตของโครงการ ประกอบดวย
-   การเริ่มตนโครงการ
-   การวางแผนขอบเขต
-   การนิยามขอบเขต
-   การตรวจสอบขอบเขต
-   การควบคุมการเปลี่ยนแปลงขอบเขต

          ค.  การบริหารเวลาของโครงการ ประกอบดวย
-   การนิยามกิจกรรม
-   การจัดลําดับกิจกรรม
-   การประมาณเวลาของกิจกรรม
-   การพัฒนาตารางเวลา
-   การควบคุมตารางเวลา

ง.  การบริหารคาใชจายของโครงการ ประกอบดวย
-   การวางแผนทรัพยากร
-   การประมาณคาใชจาย
-   การจัดทํางบประมาณ
-   การควบคุมตนทุน

จ.  การบริหารคุณภาพของโครงการ ประกอบดวย
-   การวางแผนคุณภาพ
-   การรับประกันคุณภาพ
-   การควบคุมคุณภาพ
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ฉ.  การบริหารทรัพยากรบุคคลของโครงการ ประกอบดวย
-   การวางแผนโครงสรางองคกร
-   การจัดตั้งทีมงาน
-   พัฒนาทีมงาน

2.2.2 ขั้นตอนการบริหารโครงการ

ขั้นตอนของการบริหารโครงการ ประกอบดวย

ก. การวางแผนโครงการ  (Project Planning)

          ศึกษารายละเอียดงานตางๆ ที่ตองทํา   รวมไปถึงการระบุกิจกรรมแตละ
อยาง และทรัพยากรที่จําเปน  เพ่ือใหโครงการเสร็จสมบูรณ แลวพัฒนาแผนของการ
ดําเนินงานตามลําดับที่สามารถแสดงไดเปนรูปภาพดังเชน แผนภาพการวางแผนของ
โครงการ หรือ แผนภาพโครงขาย  แลวประมาณเวลา ซึ่งจําเปนตองอาศัยสมมติฐาน
เกี่ยวกับกําลังคนและความพรอมเก่ียวกับอุปกรณที่มีอยู  และขอสมมติฐานอ่ืน ๆ ที่อาจ
ถูกกําหนดขึ้น  การจัดกําลังคน  การเลือกคนใหเหมาะสมกับงาน  การเลือกชนิดและ
กําหนดจํานวนเครื่องจักร เครื่องมือเครื่องใช รวมถึงวัสดุที่จําเปนตองใช

                  การวางแผนโครงการดวยแผนภาพโครงขาย  (Network Diagram)  มีราย
ละเอียดดังนี้

1) กําหนดเปาหมาย
1.1)  กําหนดเปาหมาย เชน วันเริ่มตนและสิ้นสุดโครงการ งบประมาณ ผลของ

โครงการ หรือผลิตภัณฑที่คาดหวัง
1.2)  กําหนดวัตถุประสงคทางดานเวลาคราว ๆ ใหอยูภายในกําหนดเวลา
1.3)  กําหนดผูรับผิดชอบหรือแผนก ที่จําเปนตองเขารวมอยูในโครงการ

2) รางแผนของโครงการ
2.1)  กําหนดงานหรือกิจกรรมที่ตองทําเพื่อใหโครงการเสร็จ
2.2) จัดโครงสรางการจําแนกงาน  (Work Breakdown Structure ; WBS)  กอน

จะสรางรูป WBS ตองจัดกลุมของงานตามธรรมชาติของงานใหอยูภายใต
ความรับผิดชอบของแผนกกอน

2.3)  จําแนกงานตามความสัมพันธ
2.4)  กําหนดงานที่สามารถทําพรอมกันได
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3) สรางแผนภาพโครงขายของโครงการ (Network Diagram)
3.1)  วาดแผนภาพยอย  (Subdiagrams)  เพ่ือแสดงความสัมพันธของงานที่ทํา

ตามลําดับกอนหลังของแตละแผนกหรือพ้ืนที่ความรับผิดชอบแลวเขียนแสดง
ความสัมพันธของงานระหวางพื้นที่ความรับผิดชอบ (interrelationship)

3.2)  สรางรูปแผนภาพโครงขายของโครงการ  (Network Diagram)  แสดงความ
สัมพันธของกิจกรรมทั้งหมด โดยมีกฎในการเขียนโครงขายใหถูกตอง
สมบูรณเขาใจไดอยางชัดเจน ดังนี้
          กฎขอที่ 1  กอนที่งานใด ๆ จะเร่ิมตน  งานทั้งหมดที่อยูกอนหนาที่
พุงเขาสูงานดังกลาวจะตองเสร็จหมดทุกงาน
          กฎขอที่ 2  เสนลูกศรของโครงขายจะถูกใชเพ่ือแสดงทิศทางและบอก
ใหทราบถึงขั้นตอนของงานเทานั้น  ความยาวของลูกศรในโครงขายไมมี
ความหมายทางเวลาของงาน
          กฎขอที่ 3  หมายเลขของงานในโครงขายเดียวกันตองไมซ้ํากัน
          กฎขอที่ 4  งานสองงานที่เกิดขึ้นพรอมกัน มีจุดเริ่มตนเดียวกัน ยอม
มีจุดสิ้นสุดที่จุดเดียวกันไมได  ก็คืองานแตละงานจะแทนดวยเสนลูกศรเพียง
เสนเดียวเทานั้น
          กฎขอที่ 5  โครงขายใด ๆ ควรจะมีจุดของงานเริ่มตนและสิ้นสุดของ
โครงขายเพียงจุดเดียว

4) ระบุเวลาที่ใชในแตละกิจกรรมในแผนภาพ

5) ระบุคาใชจายและแรงงานหรือบุคลากรของแตละกิจกรรมในแผนภาพ

ข. การกําหนดเวลางานของโครงการ  (Scheduling)

      การจัดทํากําหนดเวลางานของโครงการดวยเทคนิคการวิเคราะหโครงขาย
(Network Analysis)  ของโครงการที่ใชกันอยางแพรหลาย ไดแก Program Evaluation
and Review Technique (PERT), และ Critical Path Method (CPM) วิธีการตางกันที่
การประมาณเวลาการทํางานของแตละงานและวัตถุประสงคการนําไปใช  ใชเทคนิค
CPM  ในการกําหนดเวลางานโครงการไดเม่ือสามารถประมาณเวลาทํางานของแตละงาน
ไดแนนอน เน่ืองจากเปนงานที่เคยทํามากอน และใชเทคนิค PERT  ในการกําหนดเวลา
งานโครงการเมื่อไมสามารถประมาณเวลาการทํางานของแตละงานไดแนนอน หรือเปน
งานที่ไมเคยทํามากอน โดยสามารถประมาณเวลาในรูปของความนาจะเปนได
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                  ในที่นี้จะขอกลาวถึงการกําหนดเวลางานโดยวิธี CPM  ซึ่งการคํานวณเพื่อ
กําหนดเวลางานโครงการ ทําไดโดยแบงการคํานวณออกเปนสองสวน คือ การคํานวณ
แบบไปขางหนา (Forward pass computations) ทําใหทราบกําหนดเวลาที่คาดวางานแต
ละงานจะเริ่มตนไดเร็วสุดและแลวเสร็จไดเร็วสุด  และการคํานวณแบบยอนกลับ
(Backward pass computation) การคํานวณในสวนนี้จะทําใหทราบกําหนดเวลาที่คาดวา
งานแตละงานจะเริ่มตนไดชาสุดและแลวเสร็จไดชาสุด  และผลที่ไดจากการคํานวณดัง
กลาว ทําใหสามารถกําหนดไดวาสายงานใดเปนสายงานวิกฤติของโครงขาย และทําให
สามารถคํานวณหาเวลายืดหยุน  (Float)  ของแตละงานในสายงานที่ไมใชสายงานวิกฤติ
ซึ่งแสดงถึงความคลองตัวของการทํางานเปนประโยชนในการตัดสินใจตอไปในดานการใช
ทรัพยากร โดยมีสัญลักษณที่ใชในการคํานวณดังนี้

i                  จุดเริ่มตนของงาน
j                  จุดแลวเสร็จของงาน
Dij                 เวลาทํางานของงาน i - j สําหรับ i ใด ๆ
EFij              เวลาเสร็จเร็วที่สุดของงาน i - j สําหรับ i ใด ๆ
LSij              เวลาเริ่มตนชาที่สุดของงาน i - j สําหรับ j ใด ๆ
ESj              เวลาเริ่มตนไดเร็วที่สุดของงานทุกงานที่มีจุดเริ่มตนที่ node j
ESi              เวลาเริ่มตนไดเร็วที่สุดของ node i ใด ๆ
LFi               เวลาเสร็จไดชาที่สุดของงานทุกงานที่มีจุดสุดสิ้นที่ node i
LFj               เวลาเสร็จไดชาที่สุดของ node j ใด ๆ
TFij              เวลายืดหยุนรวม (Total Float) ของงาน i - j
FFij              เวลายืดหยุนใหเปลา (Free Float) ของงาน i - j
IFij               เวลายืดหยุนอิสระ (Independent Float) ของงาน i - j

1) การคํานวณไปขางหนา  (Forward Pass Computations)

                การคํานวณแบบไปขางหนาเปนการกําหนดเวลาจาก node เริ่มตนไปถึง
เวลาสิ้นสุดของ node สุดทายของโครงการ  สวนของการคํานวณไปขางหนานี้มีวัตถุ
ประสงคเพ่ือจะหาเวลาเริ่มตนไดเร็วที่สุด (ESj) ของ node ทุก node ในขายงานของ
โครงการที่มีหลักเกณฑและสูตรในการคํานวณดังนี้

1.1)  เวลาเริ่มตนเร็วที่สุดของ node เริ่มตนเทากับ 0
1.2)  EFij  =  ESi + Dij

1.3)  ESj  =  Max [EFij]  ;  i = หมายเลขใด ๆ ของ node ที่มีทิศทางของ
เสนตรงลูกศรพุงเขาหา node ji
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          ดังนั้นเวลาเริ่มตนเร็วที่สุดของ node j จึงหมายถึงคาเวลาสูงสุดที่คิดจากงาน
หลาย ๆ งานที่มีจุดสิ้นสุดที่ node j เดียวกันโดยคิดเวลาเริ่มตนของโครงการ

2) การคํานวณยอนกลับ  (Backward Pass Computations)

                การคํานวณแบบยอนกลับเปนการกําหนดเวลาจาก node สุดทายกลับไป
ยังเวลาของ node เริ่มตนของโครงการ เพ่ือคํานวณหาเวลาเสร็จไดชาที่สุด (LFi) ของ
ทุก node ในขายงานของโครงการ มีหลักเกณฑในการคํานวณดังนี้

2.1)  เวลาเสร็จไดชาที่สุดของ node สุดทายจะเทากับเวลาเริ่มตนไดเร็วที่
สุดของ node สุดทาย

2.2)  LSij  =  LFj – Dij

2.3)  LFi  =  Min [LSij]  ;  j = หมายเลขใดๆ ของ node ที่มีจุดเริ่มตนของ
เสนตรงลูกศรพุงมาจาก node i

3) การพิจารณาสายงานวิกฤติ  (Critical Path)

                จากคาที่คํานวณไดทั้งหมดนํามาพิจารณาหาสายงานวิกฤติของโครงการ
ไดโดยใชกฎเกณฑ 2 ขอ ดังนี้

3.1) พิจารณาคา ES และ LF ของ node ใดๆ ถาเปน node ที่อยูในสาย
งานวิกฤติจะตองมีคา ES = LF  และ node ที่อยูในสายงานวิกฤตินั้น   
จะเรียกวา จุดยอดวิกฤติ  (Critical node)

3.2) พิจารณาผลตางของเวลาระหวางจุดยอดวิกฤติที่หัวลูกศรและทายลูก     
ศรของงาน  ตองมีคาเทากับเวลาที่ใชทํางานนั้น (Dij)  นั่นคือ              
ESj – ESi = Dij  และ  LFj – LFi  =  Dij

ถางานที่พิจารณาใดๆ ไมเปนไปตามกฎเกณฑทั้งสองขอดังกลาวขางตน แสดง
วางานนั้นไมใชงานที่อยูในสายงานวิกฤติ

4) การคํานวณหาเวลายืดหยุนของงาน  (Float)

                  เวลายืดหยุนของงาน  หมายถึงเวลาที่สามารถเลื่อนงานลาชาออกไปได
ภายในขอบเขตที่เปนไปไดโดยไมกระทบตอเวลาแลวเสร็จของโครงการ  เปนคาที่แสดง

j
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ถึงความคลองตัวของการทํางานในสายงาน  ดังนั้นงานที่ไมใชงานในสายงานวิกฤติเทา
นั้นที่จะมีเวลายืดหยุนของงาน  ซึ่งเวลายืดหยุนของงานมี 3 แบบคือ

4.1) เวลายืดหยุนรวม  (Total Float)  : TFij  คือเวลาที่ยอมใหงานลาชา
ออกไปไดโดยไมมีผลกระทบตอเวลาแลวเสร็จของโครงการ  แตถา
เวลายืดหยุนรวมของงานใดถูกใชไปหมด จะใหคาเวลายืดหยุนทุก
ประเภทของงานที่อยูถัดไปมีคาเวลายืดหยุนเปนศูนย
โดย    TFij  =  LFj – ESi – Dij

หรือ    TFij  =  LSij – ESi

หรือ    TFij  =  LFj – EFij

4.2) เวลายืดหยุนใหเปลา  (Free Float)  :  FFij  คือเวลาของงานที่
สามารถ ใหลาชาออกไปได โดยไมกระทบกับเวลาเริ่มตนเร็วสุดของ
งานแตละงานที่อยูถัดไป  คํานวณหาไดโดยเอาคาเวลาเสร็จเร็วสุด
ของ งานลบออกจากเวลาเริ่มตนเร็วสุดของงานถัดไป
นั่นคือ                     FFij  =  ESjk – EFij

4.3) เวลายืดหยุนอิสระ  (Independent Float)  :  IFij  คือเวลาของงานที่
สามารถใหลาชาออกไปได  โดยไมมีผลกระทบตองานที่อยูกอนหนา
และงานที่อยูถัดไป  คํานวณไดโดยหาผลตางของเวลาเริ่มตนเร็วสุด
ของงานกอนหนา และเวลาสิ้นสุดชาที่สุดของงานกอนหนา ลบดวย
เวลาของงาน
นั่นคือ                     IFij  =  (ESjk – LFhi) – Dij

ค. การควบคุมโครงการ  (Controlling)

             การควบคุมโครงการเปนการตรวจสอบหรือติดตามความกาวหนาโครง
การจากที่ไดกําหนดเวลางานของโครงการและปรับปรุงเวลาแลว  มีกําหนดเสร็จสิ้นโครง
การไวแลว  ในระหวางการนําแผนไปดําเนินการนั้น  ยอมมีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้น หรือ
อาจมีปญหาที่ไมคาดคิดไวเกิดขึ้น  จึงตองมีการควบคุมและติดตามผลความกาวหนาของ
โครงการ    เพ่ือนํามาเทียบกับแผนที่วางไวทั้งแผนงานและแผนงบประมาณ นําขอมูล
จริงมาวิเคราะหประสิทธิภาพ แลวแกไขปญหา  ตลอดจนตรวจสอบรายงานสถานะของ
โครงการ
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2.2.3 Microsoft Project

          ไมโครซอฟทโปรเจกตเปนโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นมาเพื่อชวยในการบริหารโครงการ ดัง
นั้นความสามารถที่เปนลักษณะเดนของโปรแกรมที่จะชวยทําใหงานบริหารโครงการเปนไป
อยางงายดายและสะดวกยิ่งขึ้น  จึงเปนเรื่องของความสามารถในการวางแผนงาน (Schedule)
และความสามารถในการคํานวณคาใชจาย (Cost)

เน่ืองจากหัวใจของการบริหารโครงการก็คือ การวางแผนงานหลาย ๆ งาน ซึ่งประกอบ
กันขึ้นมาเปนโครงการภายในระยะเวลาที่ไดกําหนดไว การคํานวณเวลาการทํางานที่ตอเนื่องกัน
ไป จากงานชิ้นหน่ึงไปสูงานอีกชิ้นหน่ึง จึงเปนเรื่องที่ยุงยากมาก หากผูบริหารโครงการจะตอง
ทํางานคํานวณเหลานั้นดวยตัวเอง ยังไมนับงานคํานวณคาใชจายที่จะเกิดขึ้นจากการทํางาน
ตาง ๆ อีกดวย

งานหลัก 2 ประการนี้ จึงเปนหนาที่สําคัญของไมโครซอฟทโปรเจกตในอันที่จะชวยลด
ภาระงานของผูบริหารโครงการไดเปนอยางดี เพียงแตผูบริหารโครงการทํางานปอนขอมูล
สําคัญตาง ๆ ใหกับไมโครซอฟทโปรเจ็กตอันไดแก ขอมูลเกี่ยวกับโครงการที่จะทํา ขอมูลเกี่ยว
กับเวลาทํางาน และเวลาไมทํางาน ขอมูลเกี่ยวกับงานที่จะตองทํา และขอมูลเกี่ยวกับทรัพยากร
ที่จะตองใชในการทํางานแตละชิ้น เพียงเทานี้ไมโครซอฟทโปรเจ็กตก็จะทําการวางแผนงานให
โดยที่เราไมตองเสียเวลาคํานวณวันเริ่ม วันจบของงานแตละชิ้นเอง ยิ่งไปกวานั้นหากทรัพยากร
มีขอมูลเกี่ยวกับคาใชจายไมโครซอฟทโปรเจกตก็จะทําการคํานวณคาใชจายของทรัพยากรที่
เกิดจากการทํางานตาง ๆ เหลานั้นใหดวยโดยอัตโนมัติ

เม่ือไมโครซอฟทโปรเจกตทําการวางแผนงานใหเปนที่เรียบรอยแลว ผูบริหารโครงการ
ยังสามารถขอดูแผนภาพของโครงการในแงมุมตาง ๆ ไดอีกหลายรูปแบบโดยจะพิจารณาจาก
หนาจอดวยการใชคําสั่งเกี่ยวกับมุมมอง (View) หรือจะพิจารณาจากรายงานที่ไมโครซอฟทโปร
เจกตจัดเตรียมไวให (Report) ก็ไดทั้งสิ้น

          นอกจากนี้ เม่ือโครงการเริ่มตนดําเนินงานจริง ๆ ผูบริหารโครงการก็ยังสามารถใชแผน
ที่ไมโครซอฟทโปรเจกตวางไวใหนี้เปนคูมือในการบริหารโครงการไดตอไปอีก โดยหากมีขอมูล
ของการดําเนินโครงการที่ผิดไปจากแผนที่เคยทําไวผูบริหารโครงการสามารถปรับปรุงขอมูล
เหลานั้นลงไปในไมโครซอฟทโปรเจกต เพ่ือใหไมโครซอฟทโปรเจกตปรับปรุงแผนการทํางาน
ใหม ซึ่งการคํานวณขอมูลตาง ๆ ใหมนี้ ไมโครซอฟทโปรเจกตสามารถทําไดดวยเวลาอันสั้น
ดวยวิธีนี้ผูบริหารโครงการจึงสามารถทราบผลของการดําเนินโครงการที่ผิดไปจากเดิมไดอยาง
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รวดเร็วทันเวลา ซึ่งจะชวยในแงของการตัดสินใจแกปญหาตาง ๆ ที่โครงการตองเผชิญไดอยาง
มีประสิทธิภาพ

จึงอาจกลาวไดวา หากผูบริหารโครงการมีไมโครซอฟทโปรเจกตเปนผูชวยในการ
ทํางานบริหารก็นาจะเชื่อถือไดวาเราจะสามารถติดตามความกาวหนาของโครงการไดอยางใกล
ชิด เพราะไมโครซอฟทโปรเจกตจะชวยนําเสนอขอมูลความจริงของโครงการใหเราได ทราบ
อยางรวดเร็วและเที่ยงตรงตลอดเวลา

2.3 การวางผังโรงงาน

          การผลิตเปนผลจากการรวมเอา คน วัสดุ เครื่องจักรและอุปกรณ อันเปนการรวมปจจัย
สําคัญเขาดวยกันโดยอยูภายใตการจัดการอยางมีระเบียบแบบแผน คนจะทํางานแปรรูปวัสดุ
โดยใชเครื่องจักรเขาชวย อาจแปรรูปโดยการเปลี่ยนแปลงรูปราง หรือ คุณสมบัติของวัสดุ หรือ
อาจเปนงานประกอบเพื่อใหไดผลิตภัณฑตามเปาหมายที่ตองการ

          ความสัมพันธพ้ืนฐานของปจจัยการผลิต 3 ประการ สามารถแสดงความสัมพันธไดเปน
7 รูปแบบ คือ

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

          จากปจจัยการผลิตทั้ง 3 ประการดังกลาว อยางนอยที่สุดจะตองมีปจจัยอันใดอันหน่ึง
เคลื่อนที่ เพราะวาถาคน วัสดุ และเครื่องจักร ไมมีการเคลื่อนที่แลวการผลิตก็จะไมเกดิขึ้น

          2.3.1 หลักการพื้นฐานในการออกแบบผังโรงงาน

          ในการออกแบบผังโรงงาน สิ่งที่มุงหวังคือใหสามารถเกิดระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพ
การออกแบบผังโรงงานจึงจําเปนตองมีหลักเกณฑหรือหลักการในการออกแบบ ตอไปน้ีเปน
หลักการพื้นฐานตาง ๆ ซึ่งจะใชเปนแนวทางเพื่อที่จะสามารถบรรลุจุดมุงหวังดังกลาวได
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(1) หลักการรวมกันของระบบการผลิต
          ผังโรงงานที่ดี คือ ผังโรงงานที่จะกอใหเกิดการประสานงานระหวาง คน วัสดุ เครื่องจักร
และองคประกอบสงเสริมทางการผลิตตาง ๆ ในโรงงาน โดยมีผลทําใหเกิดการประนีประนอมใน
ระบบการผลิตที่ดีที่สุด

(2) หลักการของการเคลื่อนที่นอยที่สุด
          โดยสิ่งตาง ๆ มีสภาพเหมือนกัน ผังโรงงานที่ดีจะกอใหเกิดการเคลื่อนที่ของวัสดุภายใน
โรงงาน เปนระยะทางทั้งสิ้นนอยที่สุด

(3) หลักการไหลของวสัดุในกระบวนการผลิต
          โดยสิ่งตาง ๆ มีสภาพเหมือนกัน ผังโรงงานที่ดี คือ ผังโรงงานที่มีการจัดพื้นที่ทํางาน
ของงานแตละงานหรือกระบวนการผลิตแตละกระบวนการ ใหมีลําดับขั้นตอนการผลิต ไมวาจะ
เปนการขึ้นรูป หรือ การประกอบ สําหรับวัสดุไดเปนอยางดี

(4) หลักการของการใชพ้ืนที่ทรงลูกบาศก
          ในเชิงเศรษฐศาสตร เพ่ือใหเกิดการใชพ้ืนที่อยางมีประสิทธิภาพ ควรจะยึดหลักการใช
พ้ืนที่ทั้งทางแนวราบและแนวตั้งใหมากที่สุด

(5) หลักการของความพึงพอใจและความปลอดภัยของคนงาน
          โดยสิ่งตาง ๆ มีสภาพเหมือนกัน ผังโรงงานที่ดี คือ ผังโรงงานซึ่งกอใหเกิดความพึงพอ
ใจและความปลอดภัยจากคนงานได

(6) หลักการของความยืดหยุน
           โดยสิ่งตาง ๆ มีสภาพเหมือนกัน ผังโรงงานที่ดี คือ ผังโรงงานซึ่งมีความยืดหยุนเพียง
พอ สามารถปรับและจัดใหม โดยเพิ่มคาใชจายนอยที่สุดและสะดวกแกการเปลี่ยนแปลง

          2.3.2 หลักการอื่น ๆ สําหรับการออกแบบผังโรงงาน

          หลักการอื่น ๆ สําหรับการออกแบบผังโรงงาน ซึ่งสอดคลองกับหลักการพื้นฐานของการ
ออกแบบผังโรงงานพอสรุปไดดังนี้

(1) ใหการไหลของวัสดุเปนไปตามขั้นตอนของกระบวนการผลิต
(2) ใหคาใชจายการเคลื่อนยายวัสดุต่ําสุด
(3) ใชสถานที่ใหเกิดประโยชนแกการผลิต
(4) ลดความลาชาทางการผลิตใหเหลือนอยที่สุด
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(5) จัดสถานที่เก็บวัตถุดิบ วัสดุระหวางผลิต และผลิตภัณฑใหเพียงพอ
(6) จัดใหเกิดสมดุลทางการใชเครื่องจักร
(7) จัดใหเกิดการใชแรงงานทางตรงอยางเต็มที่ มีเวลาวางงานนอย
(8) ใหเกิดการลงทุนนอยสําหรับทรัพยสินตาง ๆ
(9) ใหเกิดความยืดหยุนในการออกแบบมากขึ้น

(10) รักษามาตรฐานทางการผลิต และคุณภาพของวัสดุ
(11) ใชการศึกษาการทํางานปรับปรุงหนวยงานผลิตได
(12) พิจารณาดานความปลอดภัยภายในโรงงาน
(13) จัดระเบียบเพ่ือใหการควบคุมโรงงานดีขึ้น
(14) จัดระบบการรักษาเครื่องจักร
(15) พิจารณากระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเปลาทางดานพลังงาน
(16) จัดระบบการกําจัดของทิ้งและของเสีย เชน น้ําเสีย อากาศเสีย ขยะ เศษ

วัสดุทางการผลิตซึ่งขายได ฯลฯ
(17) ลดสิ่งรบกวนที่เกิดขึ้นจากระบบการผลิตอ่ืน ๆ เชน เสียง ไอรอน ฝุน ฯลฯ
(18) จัดพื้นที่สําหรับการบริการใหเพียงพอ

          โดยสรุปแลว การยึดหลักการออกแบบผังโรงงานอื่น ๆ ดังกลาวประกอบกับหลักการพื้น
ฐานในการออกแบบผังโรงงาน จะชวยใหสามารถออกแบบผังโรงงานใหเปนไปอยางมีประสิทธิ
ภาพสอดคลองตามวัตถุประสงคของการออกแบบผังโรงงานดังตอไปน้ี

(1) เพ่ือพิจารณาองคประกอบตาง ๆ รวมกัน (Integration)
(2) เพ่ือการใชประโยชนทรัพยากรสูงสุด (Utilization)
(3) เพ่ือสามารถขยายโรงงานได (Expansion)
(4) เ พ่ือความยืดหยุนในการปรับเปลี่ยนผังโรงงานใหเหมาะสมยิ่งขึ้น 

(Flexibility)
(5) เพ่ือใหผังโรงงานสามารถผลิตไดมากแบบขึ้น (Versatility)
(6) เพ่ือใหการวดัแบงพ้ืนที่โรงงานใหเปนไปไดโดยปกติวิสัย (Regularity)
(7) เพ่ือใหสามารถเคลื่อนยายในระยะใกล (Closeness)
(8) เพ่ือใหเกิดความมีระเบียบเรียบรอยในโรงงาน (Orderliness)
(9) เพ่ือใหเกิดความสะดวกแกการทํางาน (Convience)

(10) เพ่ือใหเกิดความพอใจและปลอดภัยของคนงาน (Satisfaction and Safety)
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          2.3.3 การแบงชนิดของของผังโรงงาน

          ในทางปฏิบัติ โรงงานมักจะไมไดใชผังโรงงานแบบใดแบบหนึ่งแตเพียงแบบเดียว ที่พบ
เห็นทั่วไปจะเปนแบบผสม โดยอาจจะเนนหนักไปในผังโรงงานแบบใดแบบหนึ่ง ผังโรงงานแตละ
แบบจะเหมาะสมกับสภาพการผลิตที่ตางกัน ขึ้นอยูกับผลิตภัณฑ จํานวนที่ผลิต อัตราการ
เปลี่ยนแปลงของแบบผลิตภัณฑ และลักษณะของพนักงาน เปนตน ชนิดของผังโรงงานโดยทั่ว
ไปแบงออกเปน 3 ชนิด คือ

(1) ผังแบบผลิตภัณฑ

          การวางผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ เปนการจดัเครื่องจักร คน หรือหนวยผลิตวางเรียง
ตามลําดับขั้นตอนในการผลิตสินคาชนิดนั้น กระบวนการผลิตใดเริ่มตนกอน เราก็จะวางหนวย
ผลิตหรือเครื่องจักรประเภทนั้นไวกอน กระบวนการผลิตถัดไปเปนอยางไร ก็จะวางหนวยผลิต
หรือเครื่องจักรประเภทนั้นถัดไป จนกระทั่งผลิตภัณฑเสร็จเรียบรอย ดังนั้น ในบริเวณหนึ่งจะมี
การผลิตสินคาเพียงอยางเดียว ในโรงงานที่ผลิตสินคาหลายประเภท จะมีบริเวณหลายแหง
สําหรับผลิตสินคาเหลานั้น เครื่องกลึงที่ใชผลิตสินคาที่หนึ่ง อาจจะตั้งแยกหางจากเครื่องกลึงที่
ใชผลิตสินคาชนิดที่สอง

          ในการออกแบบโรงงานนั้น ผูออกแบบจะตองคํานวณหาจํานวนเครื่องจักรที่จําเปน
สําหรับกําลังการผลิตที่กําหนดไว การรูจํานวนเครื่องจักรจะทําใหรูจํานวนพื้นที่ของโรงงาน
เพราะขนาดของเครื่องจักรและบริเวณปฏิบัติงานรอบเครื่องจักรเปนขอมูลที่กําหนดตามมา ขอ
มูลที่จําเปนในการคํานวณเครื่องจักรสําหรับผงัโรงงานแบบผลิตภัณฑมีดังนี้ คือ ยอดขาย
จํานวนชั่วโมงทํางาน ประสิทธิภาพของโรงงานหรือหนวยงาน จํานวนกระบวนการของสายการ
ผลิต เวลามาตรฐานของแตละกระบวนการผลิต จากขอมูลที่ได เราจะคํานวณจํานวนเครื่องจักร
ที่จําเปนไดดังนี้

1. คํานวณอัตราการผลิตของผลิตภัณฑที่ไดคุณภาพ Pf

                    Pf     =         ยอดขาย
                                 จํานวนชั่วโมงทํางาน

2. คํานวณจํานวนชิ้นที่จะผลิตในแตละกระบวนการผลิตหรือแตละขั้นตอน (Pn,s) โดย
เริ่มจากกระบวนการสุดทายยอนกลับขึ้นไปหากระบวนการผลิตแรก โดยพิจารณาอัตราของเสีย
(Scrap)
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                               Pn,s   =             Pn,g

                                               ( 1 – Scrap )

Pn,s   =   อัตราการผลิตเม่ือพิจารณาอัตราของเสียที่กระบวนการที่ n
Pn,g   =   อัตราการผลิตของชิ้นงานที่ไดคุณภาพที่กระบวนการที่ n

3. คํานวณอัตราการผลิตในแตละกระบวนการผลิตโดยพิจารณาประสิทธิภาพของงาน
ขั้นตอนนั้น
                             Pn,e   =               Pn,s

                                                     e

Pn,e      =   อัตราการผลิตเม่ือพิจารณาประสิทธิภาพที่กระบวนการที่ n
e       =   ประสิทธิภาพ

4. คํานวณจํานวนเครื่องจักรที่จําเปนสําหรับงานแตละกระบวนการผลิต

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

(2) ผังแบบกระบวนการผลิต

          การวางผังโรงงานแบบกระบวนการผลิต เปนการจัดเครื่องจักรหรือหนวยผลิตที่มี
ลักษณะอยางเดียวกันใหอยูบริเวณเดียวกัน เชน แผนกเครื่องกลึง จะมีเครื่องกลึงตาง ๆ รวมอยู
ในบริเวณเดียวกัน สินคาไมวาจะเปนชนิดใด ถาตองกลึงก็จะถูกสงมายังแผนกนี้ การวางผังโรง
งานแบบกระบวนการผลิตจะทําใหโรงงานแบงออกเปนแผนกตาง ๆ

(3) ผังแบบที่ตั้งคงที่ของงาน

         การวางผังโรงงานแบบที่ตั้งคงที่ของงาน เปนการจัดใหวัสดุหรือชิ้นสวนที่มีขนาดใหญ
หรือ มีน้ําหนักมากตั้งอยูกับที่ โดยที่คน เครื่องจักรและชิ้นสวนอ่ืน ๆ ถูกนําเขามาทําการผลิต
บริเวณที่กําหนดไว เครื่องจักรและ / หรือเครื่องมือที่ใชมักมีขนาดเล็กทําใหเครื่องเลื่อนยายได
สะดวกกวาชิ้นสวนหลักของผลิตภัณฑ ตัวอยางของการวางผังแบบน้ี ไดแกการตอเรือเดินสมุทร
การประกอบเครื่องบินโดยสาร และการประกอบเครื่องกลึง เปนตน บางกรณีโรงงานอาจจะใชผัง
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โรงงานแบบที่ตั้งคงที่ของงานในการผลิตหรือประกอบสินคาขนาดเล็กที่มีชิ้นสวนนอย ขั้นตอน
การประกอบไมซับซอน เครื่องมือมีขนาดเล็กและน้ําหนักเบา

          2.3.4 ความเหมาะสมในการใชผังโรงงานแตละแบบ

          ผังโรงงานแตละแบบจะเหมาะสมกับสภาพการผลิตที่ตางกัน ขึ้นอยูกับผลิตภัณฑ
จํานวนที่ผลิต ซึ่งชนิดของผลิตภัณฑและปริมาณการผลิตเปนองคประกอบสําคัญ สําหรับการ
พิจารณาเลือกผังโรงงานแตละแบบ ซึ่งยังผลถึงตนทุนการผลิต ซึ่งตนทุนสําหรับผังโรงงานแตละ
ชนิดไมเทากัน จุดคุมทุนของการวางผังโรงงานแตละชนิดก็ไมไดอยูที่จุดเดียวกัน

          ปจจุบันโรงงานตาง ๆ ไดพยายามจัดผังโรงงานใหดีที่สุด โดยนําสวนที่ดีของแตละรูป
แบบมาประยุกตใชใหเหมาะสมกับงานแตละประเภท และปริมาณตาง ๆ ทั้งนี้ขึ้นอยูกับธรรม
ชาติของผลิตภัณฑ ปริมาณ และการผลิตของอุตสาหกรรมนั้น ๆ บางครั้งอาจพบวาโรงงานหนึ่ง
ๆ อาจมีการวางผังโรงงานทั้ง 3 ประเภทก็ได อยางไรก็ตาม การตดัสินใจเลือกการวางแผนผัง
โรงงานจําเปนตองสอดคลองกับโรงงานชนิดนั้น

2.4 งานวิจัยที่เก่ียวของ

เพียงใจ  พานิชกุล , 2534
          จากงานวิจัยเร่ืองการวางแผนการบริหารโครงการตั้งโรงงานเตาหลอมอารกเพื่อผลิต
เหล็กเสนในประเทศไทยโดยการวิเคราะหโครงขาย กลาวถึงการวางแผนการบริหารโครงการตั้ง
โรงงานเตาหลอมอารกเพื่อผลิตเหล็กเสนในประเทศไทยโดยใชวิธีวิถีวิกฤติ  เปนการวางแผน
การดําเนินงานซึ่งประกอบดวย  การระบุรายละเอียดของงาน และการจัดทํากําหนดเวลางาน
ของโครงการ ผลการวิจัยที่ไดจะทําใหทราบรายละเอียดของงานที่จะตองดําเนินการ บุคลากรที่
ตองรับผิดชอบงาน เวลาที่ตองใชสําหรบัแตละงาน ทําใหทราบความสัมพันธและลําดับขั้นตอน
ของงานที่จะทําใหสามารถดําเนินโครงการเสร็จเร็วที่สุด เพ่ือเตรียมพรอมในการดําเนินการ การ
กํากับดูแล และการควบคุมโครงการใหบรรลุตามเปาหมายทั้งดานคุณภาพและเวลา

จิตตอาภา  รัตนวราหะ , 2537
         จากการวิจัยเรื่องการบริหารโครงการสําหรับตั้งโรงงานผลิตชุดเบรกรถยนต กลาวถึงการ
วางแผนการบริหารโครงการสําหรับตั้งโรงงานผลิตขุดเบรกรถยนต  ซึ่งประกอบดวยการวาง
แผนโครงการ การประมาณเวลา การจัดตารางเวลา การจัดทํางบการเงิน การจัดสรรทรพัยากร
และการควบคุมโครงการ โดยมีขั้นตอนในการดําเนินงานโครงการ 3 ขั้น ไดแก
                    1. การระบุรายละเอียดของโครงการ
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2. การจัดทํางบประมาณและ
3. การจัดทํากําหนดเวลาของโครงการโดยใชเทคนิคการวิเคราะหโครงขายตาม

แบบโปรแกรมสําเร็จรูป Harvard Project Manager

สมพล  รัตนาภิบาล , 2537
ทําการศึกษาวิจัยเร่ืองการบริหารโครงการสําหรับตั้งโรงงานผลิตผลิตภัณฑไพโรเทคนิค

โดยมีการบริหารงานในระยะกอนการดําเนินงานเปนแบบโครงการโดยสมบูรณ  ประกอบดวย
บุคลากรดังนี้คือ  ผูอํานวยการโครงการ  ฝายการเงิน ฝายจัดซื้อ ฝายวิศวกรรมและประมาณ
การเงินลงทุนของโครงการ  มีขั้นตอนการวางแผนโครงการดังนี้
                    1. ระบุรายละเอยีดของโครงการ

         2. จัดทํางบประมาณ
         3. จัดทํากําหนดเวลาของโครงการ

          แสดงผลการศึกษาการบริหารโครงการโดยใชแผนภูมิแกนต  สรุปผลการวิจัยตามแผน
งาน  (Job Planning)  กําลังคน (Man Planning)   แผนเวลา (Time Planning)  และแผนการ
เงิน (Budget Planning)

ภิญโญ  สุโนภักดิ์ , 2538
          ทําการวิจัยเรื่องการวางแผนและควบคุมการบริหารโครงการสําหรับการตั้งโรงงานผลิต
แทงเหล็กดึงเย็น  ประกอบดวยขั้นตอนในการดําเนินงานโครงการ 3 ขั้นไดแก

         1. การระบุรายละเอียดของโครงการ
   2. การจัดทํางบประมาณ

3. การจัดทํากําหนดเวลาของโครงการ  โดยใชเทคนิคการวิเคราะหโครงขาย มี
โปรแกรมสําเร็จรูป Harvard Project Manager เปนเครื่องมือ

วันเพ็ญ  ศิริศักดิ์สมบูรณ , 2542
          จากงานวิจัยเรื่องการจัดการโครงการขยายกําลังการผลิตตูเย็นพาณิชย  โดยศึกษาถึง
วัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบที่ตองการใชในการผลิต   ศึกษากระบวนการผลิตตูเย็น และเครื่อง
จักรอุปกรณที่ตองการใช  ซึ่งไดใชวิธีจัดการผลิตใหเปนแบบตอเนื่อง อาศัยวิธีจัดสมดุลสายการ
ผลิต กําหนดความตองการดานเครื่องจักรอุปกรณ ดานแรงงาน การจัดสรรพื้นที่ภายในอาคาร
ของโรงงาน จัดผังโรงงาน ตลอดจนการวางแผนการบริหารโครงการซึ่งประกอบดวย การระบุ
รายละเอียดของโครงการ  การจัดทํากําหนดเวลา  และการจัดทํางบประมาณ  โดยไดนําวิธีสาย
งานวิกฤต (Critical Part Method : CPM) มาใชในการวิเคราะหโครงขาย ประกอบกับการใช
โปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Project มาชวยในการคํานวณ
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จิริวรรณ  โคสกานัน , 2542
          จากงานวิจัยเร่ืองการบริหารโครงการเพื่อการวางแผนขยายการผลิตในอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส โดยศึกษาปญหาและเสนอแนวทางของการขยายกําลังการผลิตของ
โรงงานตัวอยางซึ่งเปนอาคาร 6 ชั้น สถานที่ผลิตไมเปนพ้ืนราบเดียวกันทําใหมีปญหาในการจัด
วางเครื่องจักร ขณะเดียวกันโรงงานตัวอยางขาดกระบวนการวางแผนในการขยายที่ดี มีผลทํา
ใหสูญเสียโอกาสทางการผลิต งานวิจัยนี้ใชการขยายกําลังการผลิต auto led เปนกรณีศึกษา
โครงการจะสําเร็จไดตองอาศัยการศึกษากระบวนการผลิต การกําหนดเครื่องจักรอุปกรณที่
ตองการใช การวางผังโรงงานโดยจัดผังโรงงานแบบผสมผสานของระบบการผลิตเดิมและสวน
ของเครื่องจักรที่จะยายเขามา แผนการดําเนินการขยายกําลังการผลิตดวยเทคนิคการบริหาร
โครงการ     



บทที่ 3

การศึกษาการผลิตของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน

          การผลิตคือการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบมาเปนสินคาและบริการ โดยมี เงิน คน เครื่องจักร
วัตถุดิบ อาคาร สถานที่ พลังงาน เทคโนโลยี เปนปจจัยการผลิต (Input) นํามาแปรสภาพโดย
ผานกระบวนการผลิต (Process) เพ่ือใหไดผลผลิต (Output) ที่อยูในรูปของสินคา (Product)
หรือบริการ (Service) เพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคา

          ในบทนี้จึงกลาวถึงขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับผลิตภัณฑ Thermal Fuse ขอมูลดานวัตถุดิบ
และการจัดหาแหลงวัตถุดิบที่ใชในการผลิต ลักษณะการผลิต กระบวนการผลิต เครื่องจักรและ
อุปกรณที่ใชในการผลิต ตลอดจนการจัดวางผังโรงงานของโรงงานตัวอยาง เพ่ือสามารถ
วิเคราะหหาแนวทางในการขยายกําลังการผลิตของโรงงานตัวอยางนี้ไดในบทตอไป

3.1 ผลิตภัณฑและคุณลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ

           ผลิตภัณฑ Thermal Fuse เปนอุปกรณชวยปองกันการเกิดไฟไหมของเครื่องใชไฟฟา
ภายในบาน และเครื่องใชไฟฟาในงานอุตสาหกรรม ดวยการตัดวงจรไฟฟาทันทีเม่ืออุณหภูมิสูง
ขึ้นเกินระดับปกติ โดยมีความไวตออุณหภูมิที่เพ่ิมขึ้นและมีความเชื่อถือไดสูง Thermal Fuse
จะถูกติดตั้งในอุปกรณตําแหนงที่มีการเพิ่มขึ้นของความรอนหรือตองการจํากัดระดับของ
อุณหภูมิ โดยมีคุณลักษณะดังนี้

          ก. คุณลักษณะทางกายภาพ

              ผลิตภัณฑ Thermal Fuse ดังรูปที่ 3.1 มีขนาดความยาวโดยรวม 66 มิลลิเมตร โดย
มีขนาดตัวเปนลักษณะทรงกระบอก เสนผาศูนยกลาง 4.2 มิลลิเมตร ยาว 11 มิลลิเมตร   และมี
ขาขนาดเสนผาศูนยกลาง 1.0 มิลลิเมตร ยื่นออกไปจากตัวทั้งสองดาน  ดานหนึ่งยาว 20
มิลลิเมตร อีกดานหนึ่งยาว 35 มิลลิเมตร
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รูปที่ 3.1  ขนาดของผลิตภัณฑ Thermal Fuse

           ข. คุณลักษณะทางไฟฟา

               คุณลักษณะทางไฟฟาประกอบดวย
- Rated current 10 Amps. (AC)
- Rated voltage 250 V. (AC)

           ค. คุณลักษณะทางการใชงาน

               ลักษณะการใชงานพอสรุปไดดังนี้
- ใชติดตั้งในเครื่องใชไฟฟาหลายชนิด เชน เครื่องทําความรอน เตารีด เครื่อง

เปาผม หมอหุงขาว มอเตอรตาง ๆ และอ่ืน ๆ
- มีใหเลือกหลายชนิด ที่ระดับอุณหภูมิตั้งแต 73 ถึง 240 องศาเซลเซียส
- ขนาดกระทัดรัด ทนทาน และมีความเชื่อถือไดสูง
- ทํางานแบบ one-shot operation เม่ือวงจรไฟฟาถูกตัดแลวจะไมสามารถตอวง

จรไดอีกนอกจากเปลี่ยน Thermal Fuse ตัวใหม

3.2 วัตถุดิบและการจัดหาแหลงวัตถุดิบ

          วัตถุดิบที่ใชในการผลิต Thermal Fuse เปนวัตถุดิบนําเขาจากตางประเทศทั้งหมด โดย
มีวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบหลักดังนี้

66

20 11 35

φ 
1.0

φ 
4.2

φ 
1.0
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- Lead-B ทําจากทองแดงเคลือบดวยดีบุก
- Case ทําจากทองเหลืองเคลือบดวยเงิน
- Thermal pellet เปนสารอินทรีย (Organic material)
- Disk เปนแผนทองแดง
- Spring-B ทําจาก stainless
- Star contact เปนโลหะผสมเงิน (Silver alloy)
- Spring-A ทําจาก stainless
- Lead-A ทําจากทองแดงเคลือบดวยเงิน
- Ceramic bushing เปนเชรามิค
- Epoxy resin และ Catalyst
- Insulation tube เปนเชรามิค
- Marking ink เปนหมึกสําหรับพิมพขอความบนตัวชิ้นงาน

3.3 ลักษณะการผลิต

          การผลิต Thermal Fuse ของโรงงานตัวอยางมีลักษณะการผลิตแบบตอเนื่องเปนการ
ผลิตจํานวนมาก ๆ และคอนขางสม่ําเสมอไมคอยมีการแปรผันมากนัก เครื่องจักรที่ใชสวนมาก
เปนชนิดพิเศษเพื่อผลิตภัณฑเฉพาะอยาง ตําแหนงของการทํางานตาง ๆ สวนใหญจะถูก
กําหนดแนนอนตามลําดับขั้น เปนแบบสายการผลิต (Production Line) ซึ่งในสายงานการผลิต
จะแบงออกเปนจุดทํางาน หรือสถานีทํางาน (Work Station) หลาย ๆ สถานีตอเนื่องกันไป โดย
มีลักษณะการผลิตดังตอไปน้ี

1. ปริมาณการผลิตขึ้นอยูกับความตองการของลูกคา มีคําสั่งซื้อตอเนื่องระยะยาว
2. ชนิดตาง ๆ ของเทอรมอลฟวสใชวัตถุดิบเหมือนกัน แตจะแตกตางกันที่ Thermal

pellet ซึ่งจะทําใหตัดวงจรที่อุณหภูมิตาง ๆ กัน
3. การผลิตจะใชเครื่องจักรเปนหลัก โดยจะใชแรงงานคนในการเรียงวัตถุดิบลงในจิ๊ก

หรือแมกกาซีนตาง ๆ แลวนําไปวางในเครื่องจักร เครื่องจักรจะทําการตอก ขึ้นรูป
หรือทํางานตาง ๆ  แตจะมีบางขั้นตอนที่ใชแรงงานคนเชนขั้นตอน Assembly

4. เครื่องจักรที่ใชมีทั้งแบบอัตโนมัติ และแบบกึ่งอัตโนมัติ
5. การขนยายผลิตภัณฑจะใชรถเข็น และรถ Dolly เปนอุปกรณขนถายหลัก
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3.4 กระบวนการผลิต

          การผลิต Thermal Fuse เปนลักษณะของสายการผลิตแบบตอเนื่อง โดยมีแผนผัง
กระบวนการผลิตโดยสังเขปดังรูปที่ 3.2 ซึ่งมีขั้นตอนตาง ๆ ดังนี้

ก. ขั้นตอน Lead-B caulking
ขั้นตอนนี้เปนการตอกอัด Lead-B ใหติดกับ Case

ข. ขั้นตอน Assembly
              ขั้นตอนนี้เปนการประกอบชิ้นสวนตาง ๆ ลงในงานที่ผานจากขั้นตอน Lead-B
caulking  โดยใส Thermal pellet , Disk , Spring-B , Disk , Star contact และ Spring-A ตาม
ลําดับ

ค. ขั้นตอน Lead-A forming
ขั้นตอนนี้เปนการประกอบ Lead-A กับ Ceramic bushing และขึ้นรูป Lead-A

ง. ขั้นตอน Case caulking
              ขั้นตอนนี้เปนการนํางานที่ผานจากขั้นตอน Assembly ประกอบกับงานที่ผานจาก
ขั้นตอน Lead-A forming  แลวอัดชิ้นสวนตาง ๆ เขาไปในตัว Case และขึ้นรูปงุมปลาย Case

จ. ขั้นตอน Resin sealing
              ขั้นตอนนี้เปนการผสม Epoxy resin กับ Catalyst แลวฉีดเคลือบไปบนงานที่ผาน
จากขั้นตอน Case caulking ดาน Lead-A  จากนั้นใส Insulation tube ลงไปและกดใหจมลงไป
ใน Epoxy resin พอประมาณ

ฉ. ขั้นตอน Hardening
ขั้นตอนนี้จะปลอยให Epoxy resin แข็งตัวในอุณหภูมิหอง เปนเวลา 8 ชั่วโมง

ช. ขั้นตอน Marking
              ขั้นตอนนี้เปนการพิมพขอความลงบนชิ้นงาน

ซ. ขั้นตอน Internal resistance check
ขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบความตานทานไฟฟาภายในตัวชิ้นงานทุกตัว
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ฌ. ขั้นตอน Appearance check
              ขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบลักษณะภายนอกดวยสายตาของชิ้นงานทุกตัว เชน การ
ตรวจสอบขอความที่พิมพบนตัวชิ้นงาน เรซ่ินเปรอะเปอนบนผิวชิ้นงาน เปนตน

ญ. ขั้นตอน Counting and packing
              ขั้นตอนนี้เปนการชั่งชิ้นงานครั้งละ 200 ตัว แลวบรรจุลงถุงพลาสติกใส หลังจากนั้น
ทําการติด Label

ฎ. ขั้นตอน Final inspection
              ขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบแบบสุมตามมาตรฐาน ANSI Z1.4 โดยมีหัวขอการตรวจ
สอบเชน โครงสราง ขนาด ขอความที่พิมพบนตวัชิ้นงาน ความตานทานภายใน อุณหภูมิที่ตัดวง
จร จํานวนชิ้นงานตอถุง   ขอความบน Label   เปนตน

ฏ. ขั้นตอน Packing
 ขั้นตอนนี้เปนการบรรจุงานลงกลองเพ่ือรอจัดสงใหลูกคาตอไป
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                                                    Lead-B       Case                Lead-A    Ceramic bushing

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

                                                                           Assembly (ประกอบ)

                             Epoxy resin    Catalyst                Case caulking (งุมปลายเคส)

                                                                           Resin sealing (ฉีดเรซิ่น)
                                          Insulation tube

                                                                           Insulation tube assembly (ใสอินซูเลชั่นทิวป)

                                             Marking ink               Hardening (รอใหเรซิ่นแข็งตัว)

                                                                            Marking (พิมพขอความ)

                                                                            Internal resistance check

                                                                            Appearance check

                                                                            Counting & packing (ชั่งนับและบรรจุชิ้นงาน)

                                                                             Final inspection (ตรวจสอบขั้นสุดทาย)

                                                                             Packing (บรรจุลงกลอง)

                                                                             Warehouse (เก็บไวในหองเก็บสินคา)

รูปที่ 3.2  แผนผังกระบวนการผลิต Thermal Fuse โดยสังเขป

(ตอก ลีด-บี)

(ขึ้นรูป ลีด-เอ)

(ตรวจสอบความตานทานภายใน)

(ตรวจสอบดวยสายตา)
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3.5 เคร่ืองจักรและอุปกรณที่ใชในการผลิต

          รายการเครื่องจักรและอุปกรณที่ใชสําหรับผลิต Thermal Fuse ประกอบดวยเครื่องจักร
หลักที่ใชในการผลิต เครื่องจักรเตรียมวัตถุดิบและสารเคมี อุปกรณที่ใชในการทดสอบ เครื่องมือ
เครื่องใช และอุปกรณขนถาย

ก.  เครื่องจักรหลักที่ใชในการผลิต

                  เครื่องตอกลีด-บี (Lead-B caulking machine)
                  เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ (Lead-A forming machine)
                  เครื่องงุมปลายเคส (Case caulking machine)
                  เครื่องหยอดเรซิ่น (Resin spread machine)
                  เครื่องพิมพขอความ (Marking machine)
                  เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน (Internal resistance check m/c)

ข.  เคร่ืองจักรเตรียมวัตถุดิบและสารเคมี

                  เครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง (Ceramic bushing arrangement machine)
                  เครื่องเรียงสปริง-เอ (Spring-A arrangement machine)
                  ตูอุน Epoxy resin
                  เครื่องดูดสุญญากาศ (Vacuum shaker)
                  เครื่องชั่งวัดน้ําหนักสารเคมี
                  เครื่องผสมเรซิ่น (Resin mixer)
                  เครื่องเรียงอินซูเลชั่นทิวป (Insulation tube arrangement machine)
                  เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน (Counting scale)                  
                  เครื่องซีลปดบรรจุถุง (Sealing machine)              
                  เครื่องพิมพ Label
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ค.  อุปกรณที่ใชในการทดสอบ

                  เครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร (Opening temperature tester)
                  อุปกรณวัดความตานทานภายใน  (Resistance measuring tester)
                  Super megaohm meter
                  Withstand voltage tester
                  Vernier caliper
                  Micrometer

ง.  เครื่องมือเครื่องใช

                  จ๊ิกใสลีด-บี (Lead-B insertion jig)
                  จ๊ิกเรียงลีด-บี (Lead-B arrangement jig)                           
                  จ๊ิกยายลีด-บี (Lead-B transfer jig)                            
                  จ๊ิกเรียงเคส (Case arrangement jig)                               
                  ถาดงาน (Case setting jig)
                  เครื่องสั่น (Electric vibrator)
                  ปมสุญญากาศ (Vacuum pump)                                               
                  จ๊ิกเรียงเทอรมอลเพลเล็ต (Pellet arrangement jig)                        
                  แมกกาซีนเรียงดิส (Disk arrangement magazine)                    
                  จ๊ิกดูดชิ้นงาน (Assembly jig)                                 
                  จ๊ิกแยกชิ้นงาน (Vacuum box)                    
                  จ๊ิกเรียงสปริง-บี (Spring-B arrangement jig)                    
                  แมกกาซีนเรียงสตารคอนแทค (Star contact arrangement magazine)
                  จ๊ิกสุญญากาศ (Star contact arrangement jig)             
                  แมกกาซีนเรียงสปริง-เอ (Spring-A arrangement magazine)            
                  จ๊ิกใสสปริง-เอ (Spring-A assembly jig)
                  แมกกาซีนเรียงเซรามิคบุชชิ่ง (Ceramic bushing arrangement magazine)
                  จ๊ิกใสลีด-เอ (Lead-A insertion jig)                                                                       
                  จ๊ิกเรียงลีด-เอ (Lead-A arrangement jig)                                       
                  จ๊ิกยายลีด-เอ (Lead-A transfer jig)                                              
                  จ๊ิกยายลีด-เอฟอรมม่ิง (Lead-A forming transfer jig)                          
                  แผนเสริม (Thickness plate)                                                      
                  แผนกํากับ                                                                         
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                  Upper die
                  Lower die                                                                                            
                  แมกกาซีนเรียงอินซูเลชั่นทิวป (Insulation tube arrangement magazine)
                  จ๊ิกประกอบอินซูเลชั่นทิวป (Insulation tube assembly jig)                                
                  จ๊ิกกดอินซูเลชั่นทิวป (Insulation tube press jig)       
                  กาซไนโตรเจน
                  คอมพิวเตอร
                  และเครื่องมือเครื่องใชอ่ืน ๆ เชน Tweezers , Syringe , Needle , โตะ , ถุงมือ
ฯลฯ

จ.  อุปกรณขนถาย

                  SF Magazine
                  รถเข็น
                  กลองพลาสติก
                  รถ Dolly
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3.6 กําลังการผลิต Thermal Fuse ในปจจุบัน

          กระบวนการผลิต Thermal Fuse จะใชเครื่องจักรเปนหลัก โดยจะใชแรงงานคนในการ
เรียงวัตถุดิบลงในจิ๊กหรือแมกกาซีนตาง ๆ แลวนําไปวางในเครื่องจักร เครื่องจักรจะทําการตอก
ขึ้นรูป หรือทํางานตาง ๆ โดยอัตโนมัติ   ขั้นตอนที่ใชเครื่องจักรเปนหลักไดแก ขั้นตอน Lead-B
caulking , Lead-A forming , Case caulking , Resin sealing , Marking และ Internal
resistance check    สวนขั้นตอน Assembly , Appearance check , Counting and packing ,
Final inspection และ Packing นั้นจะใชแรงงานคนเปนหลัก    สวนอีกขั้นตอนหนึ่งคือขั้นตอน
Hardening นั้นเปนการปลอยใหเรซ่ินแข็งตัวในอุณหภูมิหองโดยใชเวลา 8 ชั่วโมง  โดยมีขอมูล
กําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตดังแสดงในตารางที่ 3.1

             ตารางที่ 3.1  ขอมูลกําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต Thermal Fuse

เครื่องจักร จํานวน
สายการผลิตยอย
เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
เครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง

สายการผลิตสวนตน
เครื่องตอกลีด-บี
เครื่องเรียงสปริง-เอ
เครื่องงุมปลายเคส

สายการผลิตสวนทาย
เครื่องหยอดเรซิ่น
เครื่องพิมพขอความ
เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน
เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน
เครื่องซีลปดบรรจุถุง

สายการทดสอบ
เครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร

3
3

7
1
2

3
5
6
1
1

2
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3.7 การวางผังโรงงานปจจุบัน

          โรงงานตัวอยางมีพ้ืนที่ทั้งหมดประมาณ 50,000 ตารางเมตร  เปนพ้ืนที่อาคารประมาณ
24,000 ตารางเมตร  โดยพื้นที่สวนใหญผลิตผลิตภัณฑ Tantalum Chip Capacitor  มีพ้ืนที่ใน
การผลิต Thermal Fuse ซึ่งเปนหองขนาดประมาณ 1,030 ตารางเมตร  มีรายละเอียดของการ
ใชพ้ืนที่ดังนี้

1. พ้ืนที่ทําการผลิต มีขนาด 21.5 เมตร x 30.8 เมตร  คิดเปนพ้ืนที่ 662.2 ตาราง
เมตร  ไดแก

- พ้ืนที่สายการผลิตยอยและสายการผลิตสวนตน ประกอบดวย เครื่องขึ้นรูป
ลีด-เอ เครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง เครื่องตอกลีด-บี เครื่องเรียงสปริง-เอ
เครื่องงุมปลายเคส และขั้นตอน Assembly คิดเปนพ้ืนที่ประมาณ 322 ตา
รางเมตร

- พ้ืนที่สายการผลิตสวนทาย ประกอบดวย พ้ืนที่เตรียมสารเคมี เครื่องหยอด
เรซ่ิน เครื่องพิมพขอความ เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน เครื่องชั่ง
นับจํานวนชิ้นงาน เครื่องซีลปดบรรจุถุง และขั้นตอน Appearance check
คิดเปนพ้ืนที่ประมาณ 340 ตารางเมตร

2. พ้ืนที่สํานักงาน (Office Area) มีขนาด 8 เมตร x 6.5 เมตร  คิดเปนพ้ืนที่ 52 ตา
รางเมตร

3. พ้ืนที่หองสวมใสชุดปองกันฝุนละออง (I/L Room) มีขนาด 4.4 เมตร x 6.5 เมตร
คิดเปนพ้ืนที่ 28.6 ตารางเมตร

4. พ้ืนที่หองรอใหเรซ่ินแข็งตัว (Drying Process Room) มีขนาด 8.8 เมตร x 6.5
เมตร  คิดเปนพ้ืนที่ 57.2 ตารางเมตร

5. พ้ืนที่หองลางทําความสะอาด (Cleaning Room) มีขนาด 3.6 เมตร x 6.5 เมตร
คิดเปนพ้ืนที่ 23.4 ตารางเมตร

6. พ้ืนที่หองน้ําชายและหญิง (Toilet) มีขนาด 6 เมตร x 6.5 เมตร  คิดเปนพ้ืนที่ 39
ตารางเมตร

7. พ้ืนที่หองจัดเก็บวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูป (Parts Storage) มีขนาด 14.3 เมตร x
5.4 เมตร  คิดเปนพ้ืนที่ 77.22 ตารางเมตร

8. พ้ืนที่หองซอมบํารุง (Maintenance Room) มีขนาด 5.5 เมตร x 5.4 เมตร  คิดเปน
พ้ืนที่ 29.7 ตารางเมตร

9. พ้ืนที่หองทดสอบอุณหภูมิตัดวงจร (Opening Temperature) ซึ่งเปนพ้ืนที่สายการ
ทดสอบ มีขนาด 5.5 เมตร x 5.4 เมตร  คิดเปนพ้ืนที่ 29.7 ตารางเมตร
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10. พ้ืนที่หองประชุม (Meeting Room) มีขนาด 5.5 เมตร x 5.4 เมตร  คิดเปนพ้ืนที่
29.7 ตารางเมตร

พ้ืนที่ทั้งหมดและการจัดวางผังโรงงานผลิต Thermal Fuse ในปจจุบันแสดงดังรูปที่ 3.3



37

รูปที่ 3.3 ผังโรงงานผลิต Thermal Fuse ในปจจุบัน
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บทที่ 4

การวิเคราะหการขยายกําลังการผลิต

          สิ่งที่จําเปนในการขยายกําลังการผลิตคือปจจัยการผลิตไดแก วัตถุดิบ เครื่องจักร แรง
งาน พ้ืนที่ และสิ่งอํานวยความสะดวกตาง ๆ จากความตองการ Thermal Fuse ของลูกคาใน
ปริมาณ 17,000,000 ตัว/เดือน เทากับ 17,000,000/22 = 772,728 ตัว/วัน ขณะที่กําลังการผลิต
ในปจจุบันอยูที่ประมาณ 12,000,000 ถึง 13,000,000 ตัว/เดือน ทางโรงงานจึงตองเตรียมแผน
การขยายกําลังการผลิตโดยนําขอมูลจากบทที่แลวมาเปนแนวทางในการวิเคราะห

           ในบทนี้จะกลาวถึงแนวทางในการขยายกําลังการผลิต การกําหนดกระบวนการผลิต
การเตรียมปจจัยดานการผลิตตาง ๆ ใหเพียงพอตอความตองการ ความตองการดานวัตถุดิบ
ความตองการดานเครื่องจักร ความตองการดานแรงงาน รวมไปถึงการพิจารณาอุปกรณขนยาย
วัสดุ  นอกจากนี้ยังตองวิเคราะหการจัดวางผังโรงงานปจจุบันวามีพ้ืนที่เพียงพอตอการขยาย
กําลังการผลิตหรือไม  โดยพิจารณาขนาดพื้นที่การผลิต พ้ืนที่จัดเก็บวัตถุดิบ พื้นที่จัดเก็บสินคา
สําเร็จรูป พ้ืนที่สนับสนุนการผลิต และพ้ืนที่สําหรับเสนทางขนยาย โดยจะตองจัดผังโรงงานให
สอดคลองกับการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

4.1 แผนงานการขยายกําลังการผลิต

            แผนงานการขยายกําลังการผลิตโดยทั่วไปมี 2 แบบ แบบที่หนึ่งคือ คอย ๆ ขยายกําลัง
การผลิตเพ่ิมเปนชวง ๆ แบบน้ีเงินลงทุนจะไมสูงมาก แบบที่สองคือ ขยายกําลังการผลิตครั้ง
เดียวเลย การวิจัยนี้ใชแผนงานการขยายกําลังการผลิตแบบที่สอง เน่ืองจากฐานะทางการเงิน
ของบริษัทตัวอยางดี เงินลงทุนมีเพียงพอ และมีตลาดรองรับผลิตภัณฑอยูแลว โดยขยายกําลัง
การผลิตจากปจจุบัน 12 ถึง 13 ลานตัว/เดือน กําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น 4 ถึง 5 ลานตัว/เดือน
ขยายกําลังการผลิตเปน 17 ลานตัว/เดือน ในครั้งเดียว
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4.2 ความตองการดานวัตถุดิบ

          วัตถุดิบที่ใชในการผลิตเปนวัตถุดิบนําเขาจากตางประเทศทั้งหมด โดยมาจาก 2 แหลง
คือ ประเทศญี่ปุน และไตหวัน  แสดงรายการวัตถุดิบ ปริมาณวัตถุดิบที่ใช และราคาวัตถุดิบดัง
ตารางที่ 4.1

ตารางที่ 4.1  รายการ ปริมาณที่ใช และราคาวัตถุดิบสําหรับผลิต Thermal Fuse

Item วัตถุดิบ หนวย
(unit)

จํานวน
(Q’ty)

ราคา
(บาท/
หนวย)

รวม
(บาท)

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

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

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

1
1
1
2
1
1
1
1
1

2.7x10-5

2.7x10-6

1
9x10-6

0.14
0.30
0.88
0.01
0.20
0.19
0.08
0.28
0.14

988.00
1,620.00

0.06
176.40

0.14
0.30
0.88
0.02
0.20
0.19
0.08
0.28
0.14

0.0267
0.0044

0.06
0.0016

รวมราคาชิ้นสวนวัตถุดิบที่ใชในการผลิต Thermal Fuse (บาท/ตัว) 2.32
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4.3 การกําหนดกระบวนการผลิต

          แบงกระบวนการผลิตเปนขั้นตอนตาง ๆ มีชนิดของเครื่องจักรดังตอไปน้ี

ก. เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ และ เครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง
              เรียง Ceramic bushing ลงในแมกกาซีนโดยเครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง แลวนําไป
ประกอบกับ Lead-A  จากนั้นนําไปผานเครื่องขึ้นรูปลีด-เอ เพ่ือล็อคชิ้นงานใหติดกัน  พนักงาน
1 คนตอเครื่องขึ้นรูปลีด-เอ 1 เครื่องตอเครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง 1 เครื่อง  งานท่ีไดใสแมกกา
ซีนเรียงเซรามิคบุชชิ่ง

ข. เครื่องตอกลีด-บี
              ทํางานโดยตอกอัด Lead-B ใหติดกับ Case  ซึ่งเครื่องจะมีทั้งแบบปอนวัตถุดิบโดย
อัตโนมัติผาน Bowl Feeder และแบบใชพนักงานปอนวัตถุดิบผานจิก  พนักงาน 1 คนตอ 2
เครื่อง โดยคุมเครื่องปอนวัตถุดิบอัตโนมัติ 1 เครื่องและไมอัตโนมัติ 1 เครื่อง  งานที่ไดจะใสไว
ใน SF Magazine

ค. เครื่องงุมปลายเคส และ เครื่องเรียงสปริง-เอ
              เรียง Spring-A ใสแมกกาซีนโดยอัตโนมัติดวยเครื่องเรียงสปริง-เอ นําไปประกอบกับ
งานที่ผานจากขั้นตอน Assembly แลวประกบกับงานจากเครื่องขึ้นรูปลีด-เอ  จากนั้นนําไปเขา
เครื่องงุมปลายเคส  พนักงาน 3 คนตอเครื่องงุมปลายเคส 1 เครื่อง  งานที่ไดใส SF Magazine

ง. เครื่องหยอดเรซิ่น
              หยอดเรซิ่นลงบนชิ้นงานจากเครื่องงุมปลายเคส พนักงาน 1 คนตอ 1 เครื่อง  งานที่
ไดใส SF Magazine

จ. เครื่องพิมพขอความ
             นํางานที่เรซ่ินแข็งตัวแลว มาพิมพเครื่องหมายการคา ชนิดของผลิตภัณฑ และขอ
ความตาง ๆ ลงบนตัวชิ้นงาน  พนักงาน 1 คนตอ 1 เครื่อง  งานที่ไดใสกลองพลาสติก

ฉ. เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน
             นํางานจากเครื่องพิมพขอความมาเขาเครื่องตรวจสอบความตานทานไฟฟาภายในตัว
ชิ้นงาน  พนักงาน 1 คนตอ 1 เครื่อง  งานที่ไดใสกลองพลาสติก
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ช. เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน และ เครื่องซีลปดบรรจุถุง
              ชั่งงานครั้งละ 200 ตัว โดยกอนชั่งงานแตละล็อตจะ Set เครื่องชั่งใหคํานวณน้ําหนัก
เฉลี่ยตอตัว จากนั้นหยิบชิ้นงานวางลงบนเครื่องชั่งจนเครื่องอานได 200 ตัว  หลังจากนั้นบรรจุ
ลงถุงพลาสติคแลวปดปากถุงดวยเครื่องซีลปดบรรจุถุง  พนักงาน 1 คนตอเครื่องชั่งนับจํานวน
ชิ้นงาน 1 เครื่องตอเครื่องซีลปดบรรจุถุง 1 เครื่อง

ซ. เครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร
              สุมงานล็อตละ 5 ตัวนําเขาเครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร สามารถทดสอบไดครั้ง
ละ 3 ล็อต ใชเวลา 4 ชั่วโมง โดยแตละล็อตจะตองเปนงานชนิด (Part number) เดียวกัน

4.3.1 ลักษณะการทํางานของสายการผลิตยอย

                    สายการผลิตยอยเปนการประกอบ Lead-A เขากับ Ceramic bushing และขึ้น
รูป Lead-A  โดยรายละเอียดขั้นตอนการผลิต กิจกรรม/งาน จํานวนแรงงาน เวลา และเครื่อง
จักรอุปกรณที่ใชในการผลิตแสดงดังตารางที่ 4.2

ตารางที่ 4.2  ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใชในสายการผลิตยอย

งาน กิจกรรม/งาน หนวย
บรรจุ

จํานวน
แรงงาน
(คน)

เวลา
ที่ใช

(ช.ม.)

เครื่องจักร อุปกรณ

1 ประกอบ Lead-A กับ
Ceramic bushing แลวขึ้น
รูป Lead-A

1 ล็อต 1 3.34 เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
, เครื่องเรียงเซรา-
มิคบุชชิ่ง  

Jig ตาง ๆ ,
เครื่องส่ัน

4.3.2 ลักษณะการทํางานของสายการผลิตสวนตน

                    สายการผลิตสวนตนประกอบดวย การตอก Lead-B ติดกับ Case  การ
ประกอบชิ้นสวนภายใน และการขึ้นรูปงุมปลายเคส โดยรายละเอียดขั้นตอนการผลิต กิจกรรม/
งาน จํานวนแรงงาน เวลา และเครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการผลิตแสดงดังตารางที่ 4.3
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ตารางที่ 4.3  ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใชในสายการผลิตสวนตน

งาน กิจกรรม/งาน หนวย
บรรจุ

จํานวน
แรงงาน
(คน)

เวลา
ที่ใช

(ช.ม.)

เครื่องจักร อุปกรณ

1 ประกอบ Lead-B กับ
Case แลวตอกใหติดกัน

1 ล็อต 1 6.67 เครื่องตอกลีด-บี Jig ตาง ๆ , SF
Magazine , รถ
เข็น

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

1 ล็อต 5 1.74 - ปมสุญญากาศ
, Jig ตาง ๆ ,
SF Magazine ,
รถเข็น

3 ใส Spring-A , ประกอบ
งานกับ Lead-A forming
แลวขึ้นรูปงุมปลาย Case

1 ล็อต 3 1.60 เครื่องเรียงสปริง-
เอ , เครื่องงุมปลาย
เคส

Upper die ,
Lower die ,
แผนเสริม ,
แผนกํากับ ,
Jig ตาง ๆ , SF
Magazine , รถ
เข็น

4.3.3 ลักษณะการทํางานของสายการผลิตสวนทาย

                    สายการผลิตสวนทายประกอบดวย การผสมและหยอดเรซิ่น การพิมพขอความ
ลงบนตัวชิ้นงาน การตรวจสอบความตานทานภายใน การตรวจสอบลักษณะภายนอก การชั่ง
และบรรจุชิ้นงาน โดยรายละเอียดขั้นตอนการผลิต กิจกรรม/งาน จํานวนแรงงาน เวลา และ
เครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการผลิตแสดงดังตารางที่ 4.4
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ตารางที่ 4.4  ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใชในสายการผลิตสวนทาย

งาน กิจกรรม/งาน หนวย
บรรจุ

จํานวน
แรงงาน
(คน)

เวลา
ที่ใช

(ช.ม.)

เครื่องจักร อุปกรณ

1 เตรียมและผสม Epoxy
resin กับ Catalyst

ขึ้นอยู
กับ
ความ
ตองการ

2 0.50 เครื่องผสมเรซิ่น ,
เครื่องดูด
สุญญากาศ

เครื่องชั่งวัดน้ํา
หนักสารเคมี ,
ถวยกระดาษ

2 หยดเรซิ่นลงบนชิ้นงาน
และประกอบ Insulation
tube

1 ล็อต 1 2.24 เครื่องหยอดเรซิ่น ,
เครื่องเรียงอินซูเล-
ชั่นทิวป

Jig ตาง ๆ , SF
Magazine , รถ
เข็น

3 ทิ้งไวใหเรซิ่นแข็งตัว ไม
จํากัด

- 8.0 - SF Magazine ,
รถเข็น

4 พิมพขอความลงบนตัวชิ้น
งาน

1 ล็อต 1 4.67 เครื่องพิมพขอ
ความ

กลองพลาสติก
, รถ Dolly

5 ตรวจสอบความตานทาน
ภายใน

1 ล็อต 1 6.67 เครื่องตรวจสอบ
ความตานทานภาย
ใน

กลองพลาสติก
, รถ Dolly

6 ตรวจสอบขอความที่พิมพ
บนตัวชิ้นงาน เรซิ่นเปรอะ
เปอนบนผิวชิ้นงาน

1 ล็อต 9 0.58 - กลองพลาสติก
, รถ Dolly

7 ชั่งชิ้นงานครั้งละ 200 ตัว
บรรจุใสถุง และติด Label

1 ล็อต 1 0.74 เครื่องชั่งนับจํานวน
ชิ้นงาน , เครื่องซีล
ปดบรรจุถุง ,
เครื่องพิมพ Label
, คอมพิวเตอร

กลองพลาสติก
, รถ Dolly

4.3.4 ลักษณะการทํางานของสายการทดสอบ

                    สายการทดสอบประกอบดวย การตรวจสอบขั้นสุดทาย และการบรรจุชิ้นงานลง
กลอง โดยรายละเอียดขั้นตอนการผลิต กิจกรรม/งาน จํานวนแรงงาน เวลา และเครื่องจักร
อุปกรณที่ใชในการผลิตแสดงดังตารางที่ 4.5
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ตารางที่ 4.5  ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใชในสายการทดสอบ

งาน กิจกรรม/งาน หนวย
บรรจุ

จํานวน
แรงงาน
(คน)

เวลา
ที่ใช

(ช.ม.)

เครื่องจักร อุปกรณ

1 ตรวจสอบแบบสุมเกี่ยวกับ
ขนาด โครงสราง ขอความ
ที่พิมพบนตัวชิ้นงาน ความ
ตานทานภายใน อุณหภูมิ
ที่เปดวงจร ความเปน
ฉนวน ความทนทานตอ
แรงดันไฟฟา จํานวนชิ้น
งานตอถุง ขอความที่พิมพ
บน Label

1-3
ล็อต

1 4.0 เครื่องทดสอบ
อุณหภูมิที่ตัดวงจร   

อุปกรณวัด
ความตานทาน
ภายใน , Super
megaohm
meter ,
Withstand
voltage tester
, Vernier
caliper ,
Micrometer

2 บรรจุงานลงกลอง 1 ล็อต 1 0.12 - กลองกระดาษ ,
เทปกาว

          จากตารางที่ 4.2 – 4.5 มีอุปกรณขนถายประกอบดวย SF Magazine , รถเข็น , กลอง
พลาสติก และ รถ Dolly  สามารถนํามาคํานวณหาจํานวนที่ตองการไดดังตารางที่ 4.6 แสดงการ
หาจํานวนอุปกรณขนถาย โดยนําเอาจํานวนที่ตองผลิตในแตละวันหารดวยขนาดของ lot

การหาจํานวน SF Magazine คํานวณไดดังนี้
                               ตองการผลิต  =  772,728/24,024  =  32.17 lots/วัน
                                         1 lot  =  231  SF Magazines
            รอบเวลาของ SF Magazine  =  1  วัน
จะไดจํานวน SF Magazine ที่ตองการ  =  32.17 x 231 x 1  =  7,432  SF Magazines
                                   เผื่อ 10%  =  7,432 x 110/100  =  8,175  SF Magazines

การหาจํานวนรถเข็น คํานวณไดดังนี้
                               ตองการผลิต  =  772,728/24,024  =  32.17 lots/วัน
                                         1 lot  =  2  คัน
                     รอบเวลาของรถเข็น   =  1  วัน
           จะไดจํานวนรถเข็นที่ตองการ  =  32.17 x 2 x 1  =  65  คัน
                                   เผื่อ 10%  =  65 x 110/100  =  72  คัน
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การหาจํานวนกลองพลาสติก คํานวณไดดังนี้
                               ตองการผลิต  =  772,728/24,024  =  32.17 lots/วัน
                                         1 lot  =  25  กลอง
           รอบเวลาของกลองพลาสติก    =  0.53  วัน
  จะไดจํานวนกลองพลาสติกที่ตองการ  =  32.17 x 25 x 0.53  =  427  กลอง
                                    เผื่อ 10%  =  427 x 110/100  =  470  กลอง

การหาจํานวนรถ Dolly คํานวณไดดังนี้
                               ตองการผลิต  =  772,728/24,024  =  32.17 lots/วัน
                                         1 lot  =  1  คัน
                    รอบเวลาของรถ Dolly  =  0.53  วัน
        จะไดจํานวนรถ Dolly ที่ตองการ  =  32.17 x 1 x 0.53  =  18   คัน
                                    เผื่อ 10%  =  18 x 110/100  =  20   คัน

ตารางที่ 4.6  การหาจํานวนอุปกรณขนถาย

ชนิดอุปกรณขน
ถาย

จํานวนผลิตของ
โรงงานเฉลี่ย
(หนวย/วัน)

จํานวน
บรรจุ/lot

(หนวย/lot)

จํานวน
อุปกรณขน
ถาย/lot

รอบ
เวลา
(วัน)

จํานวน
ที่ตอง
การ

เผื่อ
10%

SF Magazine
รถเข็น
กลองพลาสติก
รถ Dolly

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

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

231
2
25
1

1
1

0.53
0.53

7,432
65
427
18

8,175
72
470
20

4.4 ความตองการดานเคร่ืองจักร

          ในการขยายกําลังการผลิตนั้นมีความตองการดานเครื่องจักรเพื่อสนับสนุนความ
สามารถในการผลิตไดตามกําลังการผลิตที่ตองการ เม่ือกลาวถึงกําลังการผลิตจะจําแนกไดเปน
กําลังการผลิตสูงสุด และกําลังการผลิตที่เกิดขึ้นจริง กําลังการผลิตสูงสุดเปนกําลังการผลิตเพ่ือ
ใหไดปริมาณสูงสุดตามหลักทางเทคนิค การขยายกําลังการผลิตสามารถคํานวณหาเครื่องจักร
และอุปกรณที่สําคัญได สามารถสรุปจํานวนและรายการเครื่องจักรที่มีอยูและใชงานได และ
เครื่องจักรที่ตองการเพิ่ม การคํานวณหาอัตราการผลิต และจํานวนเครื่องจักรที่ตองการ
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        อัตราการผลิต Pn-1,g      =            Pn,g                                              (4.1)
                                              ( 1 – scrap )

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

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

         เม่ือ  Pn,g     =  อัตราการผลิตของผลิตภัณฑที่ไดคุณภาพที่ เครื่องจักรลําดับที่ n
                Pn-1,g   =   อัตราการผลิตของผลิตภัณฑที่ไดคุณภาพที่ เครื่องจักรลําดับที่ n - 1
                scrap  =  เปอรเซ็นตของของเสีย
                Pn,e       =  อัตราการผลิตที่ไดคุณภาพในเครื่องจักรลําดับที่ n ตามประสิทธิภาพ   
                e       =  ประสิทธิภาพ
                T       =  เวลามาตรฐานสําหรับการผลิตผลิตภัณฑ โดยใชเครื่องจักรลําดับที่ n
                Mn         =  จํานวนเครื่องจักรที่ตองการของเครื่องจักรลําดับที่ n

          ตัวอยางการคํานวณจํานวนเครื่องจักรที่ตองการจากกําลังการผลิตที่ 772,728 ตัว/วัน
โดยพิจารณาขอมูลตามตารางที่ 4.7  จากการทํางาน 1 วันมี 3 กะ  คิดเปนเวลาทํางานจริง 21
ชั่วโมง/วัน  คาของงานที่ตองผลิตรวมของเสียจะเริ่มตนที่กระบวนการผลิตสุดทายยอนขึ้นไปหา
กระบวนการผลิตตนจะได

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ลําดับ
สาย
การ
ผลิต

ชนิดของเครื่องจักร
(สถานี)

%
ของ
เสีย

อัตราการ
ผลิต

Pn,g

(ตัว/วัน)

ประ
สิทธิ
ภาพ

e
(%)

อัตราการ
ผลิต

Pn,e    

(ตัว/วัน)

อัตราการ
ผลิต

(21ชม./
วัน)

(ตัว/ชม.)

เวลา
มาตรฐาน

(ชม./ตัว/
เครื่อง)

จํานวน
เครื่องจักร
(สถานี)

1

1
2
3

4
5
6

7

8

9

สายการผลิตยอย
เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
สายการผลิตสวนตน
เครื่องตอกลีด-บี
Assembly
เครื่องงุมปลายเคส
สายการผลิตสวนทาย
เครื่องหยอดเรซิ่น
เครื่องพิมพขอความ
เครื่องตรวจสอบความ
ตานทานภายใน
ตรวจสอบลักษณะภาย
นอกดวยสายตา
เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้น
งาน
สายการทดสอบ
เครื่องทดสอบอุณหภูมิ
ที่ตัดวงจร

0.05

0.10
0

0.17

0.08
0.03
0.21

0.26

0

0.05

779,331

779,721
778,941
778,941

777,616
776,994
776,761

775,130

773,115

773,115

90

90
90
90

90
90
90

90

90

95

865,923

866,357
865,490
865,490

864,018
863,327
863,068

861,256

859,017

813,805

41,234

41,255
41,214
41,214

41,144
41,111
41,098

41,012

40,906

38,753

0.000139

0.000278
0.000072
0.000067

0.000093
0.000194
0.000278

0.000024

0.000031

0.000056

5.73

11.47
2.97
2.76

3.83
7.98
11.43

0.98

1.27

2.17

6

12
3
3

4
8
12

1

2

3

          สามารถตรวจสอบวาสายการผลิตสมดุลหรือไม โดยดูจากรอบเวลาการผลิตซึ่งเทากับ
0.0000242 ชั่วโมง/ตัว ซึ่งเปนเวลายาวนานที่สุดในสายการผลิต คือเวลาที่ใชในลําดับสายการ
ผลิตที่ 5 เครื่องพิมพขอความ ดังแสดงในตารางที่ 4.8
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ตารางที่ 4.8 ประสิทธิภาพของสายการผลิต Thermal Fuse

ลําดับ
สายการ
ผลิต

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

จํานวน
เครื่อง
จักร

(สถานี)

เวลามาตร
ฐาน

(ชม./ตัว)

ประ
สิทธิ
ภาพ
(%)

1

1
2
3

4
5
6
7
8

9

สายการผลิตยอย
เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
สายการผลิตสวนตน
เครื่องตอกลีด-บี
Assembly
เครื่องงุมปลายเคส
สายการผลิตสวนทาย
เครื่องหยอดเรซิ่น
เครื่องพิมพขอความ
เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน
ตรวจสอบลักษณะภายนอกดวยสายตา
เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน
สายการทดสอบ
เครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร

0.000139

0.000278
0.000072
0.000067

0.000093
0.000194
0.000278
0.000024
0.000031

0.000056

6

12
3
3

4
8
12
1
2

3

0.0000231

0.0000231
0.0000240
0.0000223

0.0000232
0.0000242
0.0000231
0.0000240
0.0000155

0.0000186

95.5

95.5
99.2
92.1

95.9
100.0
95.5
99.2
64.0

76.9

          ประสิทธิภาพของสายการผลิตหลัก ไมรวมสายการผลิตยอย คือ สวนที่อยูในสายการ
ผลิตสวนตน สายการผลิตสวนทาย และสายการทดสอบ เทากับ
95.5 + 99.2 + 92.1 + 95.9 + 100 + 95.5 + 99.2 + 64 + 76.9    =    90.9 %
                                                         9

          จากการสํารวจรายการและจํานวนเครื่องจักรอุปกรณที่มีอยูและยังคงใชไดในปจจุบัน 
สามารถสรุปรายการและจํานวนเครื่องจักรอุปกรณที่ตองลงทุนเพิ่มไดดังตารางที่ 4.9
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ตารางที่ 4.9  รายการเครื่องจักรอุปกรณ จํานวนที่ตองการใช จํานวนที่มีอยู และตองการเพิ่ม

เครื่องจักรและอุปกรณ จํานวนที่
ตองการใช

จํานวนที่มีอยู
และยังใชได

จํานวนที่
ตองการเพิ่ม

สายการผลิตยอย
เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
เครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง
สายการผลิตสวนตน
เครื่องตอกลีด-บี
เครื่องเรียงสปริง-เอ                       
เครื่องงุมปลายเคส
สายการผลิตสวนทาย
ตูอุน Epoxy resin
เครื่องดูดสุญญากาศ
เครื่องชั่งวัดน้ําหนักสารเคมี
เครื่องผสมเรซิ่น            
เครื่องหยอดเรซิ่น
เครื่องเรียงอินซูเลชั่นทิวป    
เครื่องพิมพขอความ
เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน
เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน
เครื่องซีลปดบรรจุถุง
เครื่องพิมพ Label
สายการทดสอบ
เครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร

อุปกรณขนถาย
SF Magazine
รถเข็น
กลองพลาสติก
รถ Dolly

6
6

12
3
3

1
1
1
1
4
1
8
12
2
2
1

3

8175
72
470
20

3
3

7
1
2

1
1
1
1
3
1
5
6
1
1
1

2

6500
55
360
16

3
3

5
2
1

-
-
-
-
1
-
3
6
1
1
-

1

1675
17
110
4
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4.5 ความตองการดานแรงงาน

          ความตองการดานแรงงานจะแตกตางไปในแตละชนิดของเครื่องจักร เครื่องจักรที่เปน
แบบอัตโนมัติอาจจะไมตองใชแรงงานคน เครื่องจักรแบบกึ่งอัตโนมัติใชคนงาน 1 คนคุมเครื่อง
จักร 2 เครื่อง หรือในบางการผลิตเชนการประกอบจะใชแรงงานคนเปนสวนใหญ โดยสามารถ
สรุปจํานวนแรงงานที่ตองการรวมทั้งหมด 225 คนแสดงดังตารางที่ 4.10

ตารางที่ 4.10  จํานวนแรงงานที่ตองการ

สถานี จํานวนเครื่อง
จักรหรือ
สถานีผลิต

จํานวนแรง
งานตอ

เครื่องจักร
(คน/เครื่อง)

จํานวนแรง
งานรวม 3

กะ
(คน)

สายการผลิตยอย เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
เครื่องเรียงเซรา-มิคบุชชิ่ง (auto)

6
6

1/1
0

18
0

สายการผลิต
สวนตน

เครื่องตอกลีด-บี
Assembly
เครื่องเรียงสปริง-เอ (auto)
เครื่องงุมปลายเคส

12
3
3
3

1/2
5/1
0

3/1

18
45
0
27

สายการผลิต
สวนทาย

เตรียม Epoxy resin
เครื่องหยอดเรซิ่น
เครื่องพิมพขอความ
เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน
ตรวจสอบลักษณะภายนอกดวยสายตา
เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน
เครื่องซีลปดบรรจุถุง (auto)

1
4
8
12
1
2
2

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

6
12
24
36
27
6
0

สายการทดสอบ เครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร
บรรจุผลิตภัณฑ

3
1

1/3
1/1

3
3

รวม 225

          เน่ืองจากในปจจุบันมีการทํางานลวงเวลาตลอดวันหยุด เสาร อาทิตย และวันหยุดนักขัต
ฤกษตาง ๆ ทําใหพนักงานที่มีอยูเดิม 129 คน เกิดความเมื่อยลาในการทํางาน การวิจัยนี้ศึกษา
โดยไมมีการทํางานลวงเวลาของพนักงาน ทําใหความตองการแรงงานเพิ่มขึ้น 96 คน คิดเปน
42.7% ของจํานวนแรงงานที่ตองการทั้งหมด 225 คน
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4.6 การจัดวางผังโรงงาน

          การจัดวางผังโรงงานคือ งานหรือการวางแผนงานในการจัดคน วัสดุ เครื่องจักร และสิ่ง
สนับสนุนอ่ืน ๆ ใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสมที่สุด ภายในตัวอาคารที่มีอยู หรืออาจจะรวมถึงตัว
อาคารดวย เพ่ือใหสิ่งเหลานี้อยูในลักษณะที่จะทําใหการทํางานมีความปลอดภัยและไดผลผลิต
มากที่สุด

          เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงปริมาณการผลิตสูงขึ้น สิ่งที่มีสวนสนับสนุนการผลิตในลักษณะนี้
อยางมากคือพ้ืนที่ที่ตองการใชมีเพียงพอ ท้ังในการผลิต การจัดเก็บวัตถุดิบ และจัดเก็บสินคา
สําเร็จรูป การขนยายที่สะดวกรวดเร็ว สนับสนุนใหการผลิตเปนไปอยางตอเนื่อง ไมเกิดการลา
ชาในการขนยาย   ในขณะที่พ้ืนที่ภายในอาคารโรงงานที่มีอยูไดถูกจัดสรรสําหรับใชงานในกิจ
กรรมการผลิตตาง ๆ อยูกอนแลว  จะตองตรวจสอบวามีพ้ืนที่สําหรับสนับสนุนในกิจกรรมการ
ผลิตของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse เพียงพอหรือไม หากไมพอแลวจะตอง
ดําเนนิการกอสรางหรือจัดสรรพื้นที่ที่มีอยูไดอยางไรบาง

          4.6.1 การกําหนดขนาดพื้นที่ที่ตองการ

                   หากตองการทราบวาพื้นที่ที่มีอยูเพียงพอตอความตองการหรือไม จะตองทราบ
ความตองการพื้นที่ที่จําเปนตองใชในโรงงานเสียกอน พ้ืนที่ที่จําเปนสําหรับกิจกรรมสนับสนุน
การผลิตไดแก

ก. พ้ืนที่การผลิต
ข. พ้ืนที่จัดเก็บวัตถุดิบ
ค. พ้ืนที่จัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
ง. พ้ืนที่สวนสนับสนุนการผลิต
จ. พ้ืนที่สําหรับเสนทางขนยาย

ก. พ้ืนที่การผลิต

                        การหาเนื้อที่ดวยวิธีที่คิดจากแนวโนมสัดสวนเนื้อที่ที่ใช (Ratio - Trend and
Projection Method) วิธีนี้จะอาศัยสัดสวนของเนื้อที่ที่ตองการโดยดูจากความตองการในอดีต
แลวคาดคะเนแนวโนมของความตองการเนื้อที่สําหรับการวางผังในอนาคต สําหรับสัดสวนที่จะ
กลาวถึงนี้ จะเปนเน้ือที่เปนตารางเมตรตอเครื่องจักร และสัดสวนของเครื่องจักรเม่ือใชงาน ซึ่ง
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ไดจากการวัดจากผังโรงงานเดิมที่มีอยู เน้ือที่เปนตารางเมตรตอเครื่องจักรแสดงดังตารางที่
4.11

ตารางที่ 4.11  แสดงความตองการเนื้อที่ของหนวยผลิต

รายชื่อเครื่องจักร/สถานี
ผลิต

ขนาด
กวาง x ยาว
(เซนติเมตร)

พ้ืนที่เครื่องจักร

(ตารางเมตร)

พ้ืนที่เครื่องจักร
รวมพ้ืนที่ใชงาน
(ตารางเมตร)

จํานวน พื้นที่หนวยผลิต
(ตารางเมตร)

สายการผลิตยอย
เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
เครื่องเรียงเซรามิคบุชช่ิง

53 x 212
30 x 45

1.1236
0.135

10.93
1.44

6
6

65.58
8.64

รวม 74.22

สายการผลิตสวนตน

เครื่องตอกลีด-บี
โตะ Assembly
เครื่องเรียงสปริง-เอ
เครื่องงุมปลายเคส

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

2.8545
5.04

0.6732
1.308

15.79
18.63
2.67
15.19

12
3
3
3

189.48
55.89
8.01
45.57

รวม 298.95
สายการผลิตสวนทาย
ตูอุนเรซิ่น
เครื่องดูดสุญญากาศ
เครื่องผสมเรซิ่น
เครื่องหยอดเรซิ่น
เครื่องเรียงอินซูเลชั่นทิวป
เครื่องพิมพขอความ
เครื่องตรวจสอบความตาน
ทานภายใน
โตะตรวจงาน
เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน
เครื่องซีลปดบรรจุถุง
เครื่องพิมพ Label

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

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

0.36
0.2025
0.804
0.3128
0.135
2.292
0.81

1.20
0.171
0.54
0.159

0.72
0.40
5.26
6.48
2.02
11.81
5.74

5.06
3.60
6.89
1.20

1
1
1
4
1
8
12

9
2
2
1

0.72
0.40
5.26
25.92
2.02
94.48
68.88

45.54
7.20
13.78
1.20

รวม 265.40

รวมพ้ืนที่ทั้งหมด 638.57

          เผื่อพ้ืนที่ทางเดิน 40% จะตองใชพ้ืนที่การผลิตทั้งหมด 638.57 x 1.4 = 893.998 ตา
รางเมตร
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ข. พ้ืนที่จัดเก็บวัตถุดิบ

การจัดเก็บวัตถุดิบสามารถจําแนกตามบรรจุภัณฑไดดังนี้

                        (1) วัตถุดิบที่บรรจุอยูในกลองขนาด 0.19 x 0.27 x 0.08 เมตร ซึ่งจะจัดเก็บ
โดยวางอยูบน pallet ขนาด 1.20 x 1.20 x 0.10 เมตร  ในระดับแรกวางได 24 กลอง สามารถ
ซอนกันได 10 กลอง ดังนั้น 1 pallet วางได 240 กลอง  คิดที่กําลังการผลิต 17,000,000 ตัว/
เดือน  การคํานวณหาจํานวน pallet ที่ตองการแสดงดังตารางที่ 4.12

ตารางที่ 4.12  การคํานวณหาจํานวน pallet ที่ตองการ

วัตถุดิบ จํานวนบรรจุ
(ชิ้น/กลอง)

จํานวนที่ตองจัดเก็บ
(กลอง/เดือน)

จํานวน pallet

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

                        จะตองใช pallet ทั้งหมด 19 อัน คิดเปนพ้ืนที่ 1.20 x 1.20 x 19 = 27.36
ตารางเมตร

                       (2) วัตถุดิบที่เปนถุง Aluminum บรรจุ Thermal pellet ถุงละ 12,000 ชิ้น ซึ่ง
จะถูกเก็บในตูขนาด 0.40 x 1.00 x 0.90 เมตร มีทั้งหมด 4 ชั้น แตละชั้นบรรจุได 48 ถุง  เพราะ
ฉะนั้น 1 ตูบรรจุได 48 x 4 = 192 ถุง  คิดที่กําลังการผลิต 17,000,000 ตัว/เดือน จะตองเก็บ
เปนจํานวน 17,000,000/12,000 = 1,417 ถุง  ดังนั้นตองใชตูในการจัดเก็บ 1,417/192 = 8 ตู
คิดเปนพ้ืนที่ 0.40 x 1.00 x 8 = 3.2 ตารางเมตร
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(3) วัตถุดิบที่เปนของเหลวไดแก Epoxy resin , Catalyst และ Marking ink
                            Epoxy resin 1 กระปองมีปริมาณ 5 Kg. ใชผลิต Thermal fuse ได
185,185 ตัว  คิดที่กําลังการผลิต 17,000,000 ตัว/เดือน เพราะฉะนั้นจะตองใช Epoxy resin
17,000,000/185,185 = 92 กระปอง
                            Catalyst 1 กระปองมีปริมาณ 0.5 Kg. ใชผลิต Thermal fuse ได
185,185 ตัว  คิดที่กําลังการผลิต 17,000,000 ตัว/เดือน เพราะฉะนั้นจะตองใช Catalyst
17,000,000/185,185 = 92 กระปอง
                            Marking ink 1 หลอดมีปริมาณ 4 Oz. ใชผลิต Thermal fuse ได
444,444 ตวั  คิดที่กําลังการผลิต 17,000,000 ตัว/เดือน เพราะฉะนั้นจะตองใช Marking ink
17,000,000/444,444 = 39 หลอด
                            วัตถุดิบที่เปนของเหลว จะถูกจัดเก็บบนชั้นขนาด 0.60 x 1.80 x 1.70
เมตร มีทั้งหมด 4 ระดับ โดย 1 ระดับเก็บ Epoxy resin ได 48 กระปอง ตองจัดเก็บทั้งหมด 92
กระปอง เพราะฉะนั้นตองใช 92/48 = 2 ระดับ  อีก 2 ระดับที่เหลือ จะใชเก็บ Catalyst 1 ระดับ
และ Marking ink 1 ระดับ   ดังนั้นตองใชชั้นในการจัดเก็บวัตถุดิบที่เปนของเหลว 1 ชั้น คิดเปน
พ้ืนที่ 0.60 x 1.80 x 1 = 1.08 ตารางเมตร

                    ผลรวมของพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบทั้งสิ้น = 27.36 + 3.2 + 1.08 = 31.64 ตาราง
เมตร เผื่อพ้ืนที่สําหรับเปนทางเดิน 50% จะเทากับ 47.46 ตารางเมตร

ค. พ้ืนที่จัดเก็บสินคาสําเร็จรูป

                        สินคาสําเร็จรูป Thermal fuse จะถูกจัดเก็บในกลองกระดาษขนาด 0.255 x
0.375 x 0.195 เมตร   1 กลองบรรจุ 5,000 ตัว   ใสบนชั้นวางซึ่งมีขนาด 0.80 x 1.80 x 1.70
เมตร มี 4 ระดับ แตละระดับบรรจุกลองได 28 กลอง  เพราะฉะนั้น 1 ชั้นสามารถบรรจุ Thermal
fuse ได 4 x 28 x 5,000 = 560,000 ตัว  จะตองจัดเก็บในระยะเวลาหมุนเวียน 7 วัน จึงจัดสง
ใหลูกคา  แตละวันผลิตได 772,728 ตัว  จะตองเก็บสินคาสําเร็จรูป 772,728 x 7 = 5,409,096
ตัว  ดังนั้นตองใชชั้นวางของจํานวน 5,409,096/560,000 = 10 ชั้น คิดเปนพ้ืนที่ 0.80 x 1.80 x
10 = 14.4 ตารางเมตร เผื่อพ้ืนที่ทางเดิน 50%  ตองการใชพ้ืนที่จัดเก็บสินคาสําเร็จรูป 14.4 x
1.5 = 21.6 ตารางเมตร

                         กําหนดใหการบรรจุผลิตภัณฑลงกลองใชพ้ืนที่ของคลังสินคาสําเร็จรูปเพ่ือ
ความสะดวกในการปฏิบัติงาน ซึ่งจะใชพ้ืนที่ 3 x 3 = 9 ตารางเมตร  รวมเปนพ้ืนที่คลังสินคาทั้ง
สิ้น 21.6 + 9 = 30.6 ตารางเมตร
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ง. พ้ืนที่สวนสนับสนุนการผลิต

พ้ืนที่สวนสนับสนุนการผลิตของโรงงานนี้ไดแก
- พ้ืนที่หองซอมบํารุง (Maintenance Room) กําหนดใหมีพ้ืนที่ขนาด
     6 x 6 = 36 ตารางเมตร
- พ้ืนที่หองรอใหเรซ่ินแข็งตัว (Drying Process Room) เปนพ้ืนที่จัดเก็บ
     รถเข็นขนาด 0.60 x 0.90 x 1.00 เมตร  รถเข็นมีทั้งหมด 72 คัน คิด
     เปนพ้ืนที่ 0.60 x 0.90 x 72 = 38.88 ตารางเมตร เผื่อทางเดิน 50%
     ตองการใชพ้ืนที่หองรอใหเรซ่ินแข็งตัว 38.88 x 1.5 = 58.32 ตาราง
     เมตร
- พ้ืนที่หองทดสอบอุณหภูมิตัดวงจร (Opening Temperature) เปนพ้ืนที่
     เครื่องทดสอบอุณหภูมิตัดวงจรขนาด 0.68 เมตร x 1.05 เมตร 3 เครื่อง
     และอุปกรณทดสอบชิ้นงานอีกจํานวนหนึ่ง ใชพ้ืนที่ขนาด 5 x 7 = 35
     ตารางเมตร
- พ้ืนที่หองลางทําความสะอาด (Cleaning Room) กําหนดใหมีพ้ืนที่

ขนาด 4 x 6 = 24 ตารางเมตร
- พ้ืนที่หองสวมใสชุดกันฝุนละออง (I/L Room) กําหนดใหมีพ้ืนที่ขนาด
     5 x 7 = 35 ตารางเมตร
- พ้ืนที่สํานักงาน (Office Area) กําหนดใหมีพ้ืนที่ขนาด 7 x 8 = 56 ตา

รางเมตร
- พ้ืนที่หองน้ําชายและหญิง (Toilet) กําหนดใหมีพ้ืนที่ขนาด 6 x 7 = 42

ตารางเมตร
- พ้ืนที่หองประชุม (Meeting Room) กําหนดใหมีพ้ืนที่ขนาด 5 x 7 = 35

ตารางเมตร

                        รวมพื้นที่สวนสนับสนุนการผลิตทั้งสิ้น 36 + 58.32 + 35 + 24 + 35 + 56 +
42 + 35 = 321.32 ตารางเมตร

จ. พ้ืนที่สําหรับเสนทางขนยาย

                        เสนทางการขนยายเปนสวนที่มีความสําคัญอยางยิ่ง เพราะเปนสวนที่ทําให
มีการติดตอ การขนถายลําเลียงวัสดุสิ่งของและเครื่องมือ จะมีผลตอประสิทธิภาพของการผลิต
โดยตรง ขนาดความกวางจะตองพอเหมาะ ไมกวางเกินไปหรือแคบเกินไป  กําหนดใหมีความ
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กวางของเสนทางขนยายหลักไมนอยกวา 2 เมตร โดยใชรถเข็นเปนอุปกรณในการขนยายวัตถุ
ดิบจากคลังวัตถุดิบ ขนยายงานไปยังแผนกตาง ๆ  และขนยายสินคาสําเร็จรูปไปยังคลังสินคา

          สรุปขนาดพื้นที่ที่ตองการจากการคํานวณคือ พ้ืนที่การผลิต 893.998 ตารางเมตร  พ้ืน
ที่จัดเก็บวัตถุดิบ 47.46 ตารางเมตร  พ้ืนที่จัดเก็บสินคาสําเร็จรูป 30.6 ตารางเมตร  พ้ืนที่สวน
สนับสนุนการผลิต 321.32 ตารางเมตร  รวมแลวตองการพื้นที่ไมต่ํากวา 1,294 ตารางเมตร

          4.6.2 การจัดผังโรงงาน

                   เนื่องจากพื้นที่ของโรงงานที่มีอยูปจจุบันไมเพียงพอตอการขยายกําลังการผลิต 
โดยโรงงานปจจุบันมีพ้ืนที่ประมาณ 1,030 ตารางเมตร แตตองการพื้นที่ไมนอยกวา 1,294 ตา
รางเมตร  จึงตองทําการยายไปยังสถานที่ใหม เปนพ้ืนที่การผลิตของผลิตภัณฑหนึ่งซึ่งไดยก
เลิกการผลิตไปแลว มีพ้ืนที่ขนาด 36 x 60 เมตร = 2,160 ตารางเมตร

                   การจัดผังโรงงานทําโดยคํานึงถึงความสัมพันธของแตละกิจกรรม ทําโดยอาศัย
ความเปนไปไดของการจัดสรรพื้นที่ ความสะดวก และคํานึงถึงความประหยัด โดยไดจัดสรรพื้น
ที่และจัดผังโรงงานใหเกิดการไหลของวัสดุที่สะดวก ใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสม มีพ้ืนที่สําหรับ
สถานีผลิตตาง ๆ พ้ืนที่สําหรับเก็บวัตถุดิบ งานระหวางผลิต พ้ืนที่สําหรับเก็บสินคาสําเร็จรูป
ตลอดจนพื้นที่สําหรับสวนสนับสนุนการผลิต แผนภูมิความสัมพันธระหวางหนวยงานแสดงดัง
รูปที่ 4.1
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1 หองเก็บวัตถุดิบ

2 หนวยตอก ลีด-บี

3 หนวย Assembly

4 หนวยขึ้นรูป ลีด-เอ

5 หนวยงุมปลายเคส

6 หนวยฉีดเรซิ่น

7 หองลางทําความสะอาด

8 หองรอใหเรซิ่นแข็งตัว

9 หนวยพิมพขอความ

10 หนวยตรวจสอบความตานทานภายใน

11 หนวยตรวจสอบดวยสายตา
                                                                                                          คา   ความสัมพันธ
12 หนวยชั่งนับและบรรจุชิ้นงาน                                                                  A    มากที่สุด
                                                                                                           E    มากพอควร
13 หองทดสอบอุณหภูมิตัดวงจร                                                                  I     มาก
                                                                                                           O    ธรรมดา
14 หองเก็บสินคาสําเร็จรูป                                                                         U    ไมมาก
                                                                                                           X    ไมใหมี
15 หองซอมบํารุง
                                                  รหัส                     เหตุผล
                                                   1            การไหลของวัสดุ
                                                   2            กิจกรรมที่สัมพันธกันอยูใกลกัน
                                                   3            การติดตอจําเปน
                                                   4            สะดวก

รูปที่ 4.1 แผนภูมิความสัมพันธระหวางหนวยงาน
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          จากแผนภูมิความสัมพันธระหวางหนวยงานสามารถสรุประดับความสัมพันธของหนวย
งานดังตารางที่ 4.13 และสามารถเขียนแผนผังความสัมพันธดังรูปที่ 4.2

ตารางที่ 4.13 สรุปความสัมพันธของคูกิจกรรม/หนวยงาน

A E I O
1-2
4-5

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

6-7
12-13

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

          จากแผนผังความสัมพันธ และความตองการเนื้อที่ที่คํานวณได สามารถจัดเนื้อที่ใหกับ
หนวยงานตามความตองการจริง ลงในแผนผังความสัมพันธ พรอมทั้งกําหนดลักษณะของพื้นที่
อยางคราว ๆ ดังแสดงในรูปที่ 4.3 จากนั้นจัดการปรับพื้นที่ทั้งหมดใหไดรูปรางพื้นที่ของโรงงาน
ที่สวยงาม และลงรายละเอียดเครื่องจักรตาง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 4.4
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รูปที่ 4.4 ผังโรงงานสนับสนุนการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse
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4.7 การวิเคราะหการไหลของวัสดุ

          การวิเคราะหการไหลจะใชแผนผังกระบวนการไหลของวัสดุดังรูปที่ 4.5 ประกอบกับผัง
การไหลของวัสดุในโรงงานดังรูปที่ 4.6 แสดงใหเห็นวาเสนทางการไหลของวัสดุเปนไปอยางเปน
ระเบียบ สะดวก รวดเร็ว ไมซับซอน และมีประสิทธิภาพ

                  คลังวัสดุ                                 คลังวัสดุ
                  สงไปเครื่องขึ้นรูปลีด-เอ              สงไปเครื่องตอกลีด-บี
                  ขึ้นรูปลีด-เอ                            ตอกลีด-บีติดกับเคส
                  สงไปเครื่องงุมปลายเคส             สงไปประกอบ
                                                             ประกอบช้ินสวนภายใน

                                                             ประกอบและงุมปลายเคส
                                                             สงไปฉีดเรซิ่น
                                                             ฉีดเรซิ่น
                                                             สงไปหองรอใหเรซ่ินแข็งตัว
                                                             เรซ่ินแข็งตัว
                                                             สงไปเครื่องพิมพขอความ
                                                             พิมพขอความ
                                                             สงไปเครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน

                                                             ตรวจสอบความตานทานภายใน
                                                             สงไปโตะตรวจงาน
                                                             ตรวจสอบดวยสายตา
                                                             สงไปเครื่องชั่งนับจํานวน
                                                             ชั่งนับจํานวนชิ้นงาน
                                                             สงไปคลังสินคา
                                                             บรรจุและจัดเก็บในคลังสินคา

รูปที่ 4.5  ผังกระบวนการไหลของวัสดุในโรงงานผลิต Thermal Fuse
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รูปที่ 4.6 ผังแสดงการไหลของวัสดุในโรงงานผลิต Thermal Fuse

   OPENING
TEMPERATURE

  PRODUCTS
   STORAGE

     PARTS
  STORAGE

  MEETING
     ROOM

I/L  ROOM

OFFICE  AREA

  DRYING
PROCESS
   ROOM

CLEANING
    ROOM

MAINTENANCE
        ROOM

M 
- L

OC
KE

R

W 
- L

OC
KE

R

M 
- T

OI
LE

T

W 
- T

OI
LE

T

1

1

2

1 2

3

4

5

6

7128



65

4.8 สรุปเปรียบเทียบการใชพื้นที่

          จากการจัดผังโรงงานเพื่อสนับสนุนการผลิต Thermal Fuse สามารถเปรียบเทียบการใช
พ้ืนที่ดังตารางที่ 4.14

ตารางที่ 4.14  เปรียบเทียบพ้ืนที่ที่ใชในปจจุบันกับพื้นที่ที่ตองการใชในการขยายกําลังการผลิต

พ้ืนที่ ปจจุบัน
(ตารางเมตร)

การคํานวณพื้นที่
(ตารางเมตร)

การใชพ้ืนที่โรงงาน
ใหมจากการจําลอง

(ตารางเมตร)
พ้ืนที่การผลิต
พ้ืนที่จัดเก็บวัตถุดิบ
พ้ืนที่จัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
พ้ืนที่หองซอมบํารุง
พ้ืนที่หองทดสอบอุณหภูมิตัดวงจร
พ้ืนที่หองรอใหเรซ่ินแข็งตัว
พ้ืนที่หองลางทําความสะอาด
พ้ืนที่หองสวมใสชุดกันฝุนละออง
พ้ืนที่สํานักงาน
พ้ืนที่หองน้ําชายและหญิง
พ้ืนที่หองประชุม
พ้ืนที่หอง Locker ชายและหญิง

662.2

29.7
29.7
57.2
23.4
28.6
52
39

29.7
-

894
47.46
30.6
36
35

58.32
24
35
56
42
35
-

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

35 = 3.5 x 10
55 = 5.5 x 10

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

          จากตารางที่ 4.14 จะเห็นไดวา พ้ืนที่ที่ไดจากการคํานวณมีความแตกตางจากพื้นที่จาก
การจําลอง เน่ืองจากพื้นที่จากการจําลองเปนโรงงานใหมซึ่งมีเน้ือที่มาก จึงมีการเผื่อพ้ืนที่ทาง
เดินและพ้ืนที่เสนทางขนยายใหกวาง เพ่ือความสะดวกในการขนยายวัสดุ ทําใหการทํางานมี
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น และยังมีพ้ืนที่วางอีกจํานวนหนึ่งไวในการขยายกําลังการผลิตในอนาคต

77.22



บทที่ 5

การวางแผนโครงการ

          การวางแผนงานคือ การกําหนดวาจะตองทําอะไร เม่ือไร โดยใคร เพ่ือใหบรรลุถึงวัตถุ
ประสงคตามความรับผิดชอบที่ไดรับ การวางแผนโครงการเปนกุญแจสําคัญในการพัฒนาขั้น
ตอนการควบคุมและกลไกตาง ๆ เปนกระบวนการที่เกี่ยวของกับความสําเร็จตามเปาหมายของ
โครงการที่ตั้งไว เริ่มตนดวยการกําหนดรายละเอียดวัตถุประสงคและเปาหมายของงาน จัดทํา
มาตรฐานและเอกสารที่เกี่ยวของ การวางแผนโครงการจะสําเร็จไดโดย กําหนดสิ่งที่ตองทําและ
แบงออกเปนงานยอย ๆ จัดตั้งทีมงานของโครงการ กําหนดงานตามหนาที่ของแตละคน จับคู
งานและทรัพยากรเขาดวยกัน กําหนดวาใครทําอะไรตามผังหนาที่รับผิดชอบ สรางเอกสารที่
เปนกุญแจในการวางแผนและควบคุมสําหรับตารางกําหนดการและเงื่อนไขของตนทุนที่มีตอ
กรอบของงาน

          การบริหารโครงการขยายกําลังการผลิตโรงงานผลิต Thermal Fuse ประกอบดวยการ
ระบุงานโครงการเบื้องตน การจัดทํากําหนดเวลางานของโครงการ และการกําหนดงบประมาณ
ซึ่งขั้นตอนเหลานี้มีความสัมพันธกัน และจะใชเทคนิคแผนภาพโครงขายที่เรียกวา วิธีสายงาน
วิกฤต (Critical Path Method หรือ CPM) เปนเครื่องมือในการวางแผน โดยแสดงแผนเปน 2
สวน คือ แผนงาน และแผนงบประมาณ

5.1 การกําหนดเปาหมายของโครงการ

          โครงการนี้เริ่มตนจากฝายการตลาดใหขอมูลเร่ืองความตองการของลูกคา และไดมีการ
อนุมัติจากผูบริหารระดับสูงของบริษัทใหเริ่มศึกษาเพื่อดําเนินโครงการนี้ โดยเปาหมายของโครง
การคือ การขยายกําลังการผลิตของโรงงานผลิต Thermal Fuse ใหสามารถผลิตไดเดือนละ 17
ลานตัว กําหนดเริ่มตนโครงการวันที่ 2 มกราคม พ.ศ. 2546 และสิ้นสุดโครงการภายในวันที่ 4
มิถุนายน พ.ศ. 2546 โดยใชพ้ืนที่ภายในโรงงาน และใชบุคลากรที่มีอยูมาบริหารงานโครงการ
โรงงานตัวอยางไดตั้งงบประมาณไว 108,000,000 บาท
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5.2 โครงสรางของโครงการ

          เม่ือทราบเปาหมายของโครงการแลว จะตองวางแผนงานใหบรรลุตามเปาหมายที่
กําหนดไว โดยทําใหเราทราบแนวทางการกําหนดกิจกรรมตาง ๆ โดยสามารถแบงออกเปน 2
สวนใหญ ๆ ดังนี้

(1) การประสานงานกับ Supplier ในตางประเทศ
(2) การวางแผนภายในโรงงานตัวอยาง

                    การประสานงานกับ Supplier ในตางประเทศ เกี่ยวของกับดานเครื่องจักรและ
วัตถุดิบที่จะตองนําเขามาใชในการผลิต การนําเขาเครื่องจักรและวัตถุดิบขามประเทศ จะตองใช
เวลาเดินทางไมวาจะเปนทางบก ทางน้ํา หรือทางอากาศ นอกจากนี้จะตองมีการทําเอกสารยื่น
ขออนุมัตินําเขาเครื่องจักรและวัตถุดิบมายังประเทศไทย ดังนั้นจะตองมีการประสานงานที่ดี เพ่ือ
ใหแผนงานลุลวงไปตามเปาหมาย

                     การวางแผนงานเพื่อรองรับการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse ในโรงงาน
ตัวอยาง ตองมีการเตรียมความพรอมของโรงงาน ประกอบดวย การเตรียมความพรอมทางดาน
อาคาร ผังโรงงาน บุคลากร การติดตอประสานงานกับแผนกตาง ๆ การตรวจรับและจัดเก็บวัตถุ
ดิบ การนําเครื่องจักรและอุปกรณเขาไปติดตั้งยังที่ซึ่งเตรียมไว การทดสอบการทํางานของ
เครื่องจักรจนกระทั่งสามารถผลิตชิ้นงานไดตามตองการ

5.3 การระบุกิจกรรมของโครงการ

          เพ่ือใหแผนงานบริหารโครงการสําเร็จตามเปาหมายและเสร็จทันตามกําหนดเวลา ผู
บริหารระดับสูงของบริษัทจึงอนุมัติใหเริ่มศึกษาเพื่อดําเนินการโครงการนี้ โดยแบงงานที่ตองทํา
ออกเปนขั้นงาน สําหรับโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse สามารถระบุงานหรือกิจ
กรรมทั้งหมดของโครงการไดดังตารางที่ 5.1

ตารางที่ 5.1 ชื่องานหรือกิจกรรมของโครงการ และรายละเอียดงานของโครงการ

ชื่องาน รายละเอียดงาน
A
B
C
D

คัดเลือกบุคลากรในระยะกอนการดําเนินงาน
กําหนดความตองการ ประเภท และจํานวนของเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต
ระบุรายละเอียดผังโรงงานและกําหนดความตองการดานสาธารณูปโภค
จัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต
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ตารางที่ 5.1 ชื่องานหรือกิจกรรมของโครงการ และรายละเอียดงานของโครงการ (ตอ)

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

Q
R

สรรหาและวาจางบริษัทรับเหมากอสราง
จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่ตองการใช
งานรื้อถอน กอสราง และตกแตงภายในอาคาร
ติดตั้งสาธารณูปโภค
ตรวจรับเคร่ืองจักรอุปกรณการผลิต และเคลื่อนยายไปยังตําแหนงที่เตรียมไว
ติดตั้งและทดลองเครื่องจักรอุปกรณการผลิต
จัดซื้อวัตถุดิบสําหรับใชในระยะดําเนินงานผลิตของโครงการ
สรรหาและวาจางบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ
กําหนดแผนการอบรม และเตรียมเอกสารฝกอบรมบุคลากร
ฝกอบรมบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ยายเครื่องจักรอุปกรณการผลิตจากโรงงานเดิมไปยังโรงงานใหม และติดตั้งเครื่อง
จักรตามตําแหนงที่กําหนด
ทดลองผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานตามขอกําหนด
เริ่มการผลิตในระยะดําเนินงานของโครงการ

ความหมายเพิ่มเติมของแตละกิจกรรมมีดังตอไปน้ี

          งาน A : คัดเลือกบุคลากรในระยะกอนการดําเนินงาน เพ่ือจัดตั้งทีมงานบริหารในระยะ
กอนการดําเนินงาน โดยคัดเลือกจากบุคลากรที่มีอยูในปจจุบันในฝายที่เกี่ยวของมาทํางาน
พิจารณาทักษะความสามารถของแตละบุคคลใหเหมาะกับหนาที่ความรับผิดชอบ โดยจัดสรร
จากบุคลากรที่ทํางานประจํา ใชเวลา 3 วันทํางาน

          งาน B : กําหนดความตองการ ประเภท และจํานวนของเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต
ติดตอขอขอมูลเกี่ยวกับเคร่ืองจักรอุปกรณที่ตองการซื้อเพ่ิม โดยพิจารณาประเภทและจํานวน
เครื่องจักรที่มีอยูและที่ตองการ เพ่ือใหสอดคลองกับกําลังการผลิตตามที่ตองการ ใชเวลา 5 วัน
ทํางาน

          งาน C : ระบุรายละเอียดของผังโรงงานใหมที่จะยายไป และกําหนดความตองการดาน
สาธารณูปโภค ตรวจสอบความตองการสาธารณูปโภคที่ตองการทั้งหมดอยางละเอียด และระบุ
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รายละเอียดของการติดตั้งสาธารณูปโภคในจุดตาง ๆ โดยประสานงานกับฝายตาง ๆ ที่เกี่ยว
ของ ใชเวลา 10 วันทํางาน

          งาน D : จัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต โดยสรรหาแหลงวัตถุดิบเพื่อใหแนใจ
วาจะสามารถจัดหาวัตถุดิบไดครบทุกรายการ และมีปริมาณเพียงพอสําหรับการผลิตในระยะ
ดําเนินงาน ถาเปนวัตถุดิบจากแหลงใหมจะตองทําการทดสอบคุณสมบัติตามขอกําหนด ตลอด
จนเจรจาตอรองเพ่ือใหไดราคาต่ําลงใหมากที่สุด ใชเวลา 30 วันทํางาน

          งาน E : สรรหาและวาจางบริษัทรับเหมากอสราง เพ่ือร้ือถอนผนังอาคารเกา กอสราง
ตอเติมผนังอาคารใหมใหเปนไปตามผังโรงงานที่กําหนดไว รวมถึงการติดตั้งสาธารณูปโภคตาง
ๆ โดยตองพิจารณาดานราคาและขอตกลงทําสัญญาวาจางใหเหมาะสม ใชเวลา 15 วันทํางาน

          งาน F : จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่ตองการใช เพ่ือสนับสนุนการขยาย
กําลังการผลิตของโครงการผลิต Thermal Fuse ตั้งแตการขอขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณจาก
บริษัทผูขายหรือผูผลิต การสอบถามราคา การตัดสินใจเลือก การสั่งซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ
การผลิต จนกระทั่งเคร่ืองจักรอุปกรณเหลานั้นไดขนสงมาถึงโรงงาน ใชเวลา 75 วันทํางาน

          งาน G : งานรื้อถอน กอสราง และตกแตงภายในอาคารของโรงงานใหมที่จะยายไป
ตามแบบผังโรงงานที่ไดกําหนดไว โดยทําการรื้อถอนผนังเดิมออก และกอสรางผนังหองใหม
ปรับพื้น ปรับปรุงเพดาน งานทาสี และทําความสะอาด ใชเวลา 30 วันทํางาน

          งาน H : ติดตั้งสาธารณูปโภคตาง ๆ ไดแก ระบบไฟฟา ระบบควบคุมความดันลม
ระบบปรับอากาศ ระบบน้ํา และระบบโทรศัพท ตามจุดตาง ๆ ใชเวลา 30 วันทํางาน

          งาน I : ตรวจรับเครื่องจักรอุปกรณและเคลื่อนยายไปยังตําแหนงที่เตรียมไว เม่ือเครื่อง
จักรอุปกรณที่สั่งซื้อมาสงถึงโรงงาน จะตองทําการตรวจรับวาถูกตองตามแบบและจํานวนตาม
ใบสั่งซื้อ และเคลื่อนยายไปยังตําแหนงที่เตรียมไว ใชเวลา 2 วันทํางาน

          งาน J : ติดตั้งและทดลองเครื่องจักรอุปกรณการผลิต โดยชางเทคนิคจากบริษัทผู
จําหนายเครื่องจักรอุปกรณทําการติดตั้งเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต และทดลองเดินเครื่อง
พรอมทั้งอบรมพนักงานปฏิบัติงานที่จะใชเครื่องจักรอุปกรณนั้นในการผลิต เพ่ือเปนการเตรียม
ความพรอมในการใชเครื่องจักรอุปกรณสําหรับการผลิต ใชเวลา 10 วันทํางาน
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          งาน K : จัดซื้อวัตถุดิบสําหรับใชในระยะดําเนินงานผลิตของโครงการ รวมเผื่อวัตถุดิบ
สําหรับการทดลองผลิตดวย โดยสั่งซื้อตามรายการและจํานวนตามแผนการผลิตที่วางไว ใชเวลา
30 วันทํางาน

          งาน L : สรรหาและวาจางบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน มีการประกาศรับสมัคร สอบ
คัดเลือก สอบสัมภาษณ เพ่ือคัดเลือกวาจางเปนพนักงานขององคกรสําหรับระยะดําเนินงาน
โครงการตอไป ซึ่งพนักงานที่จางเพ่ิมเติมจะเปนคนงานในสายการผลิตเสียเปนสวนมาก เน่ือง
จากบุคลากรในองคกรบริหารเดิมมีอยูเพียงพอแลว ใชเวลา 15 วันทํางาน

          งาน M : ตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ มีการตรวจรับวัตถุดิบทุกรายการใหตรงตาม
ปริมาณ ขนาด คุณภาพ และตรงกับใบสั่งซื้อ แลวจึงขนยายเขาจัดเก็บในคลังวัตถุดิบ ใชเวลา 7
วันทํางาน

          งาน N : กําหนดแผนการอบรม และเตรียมเอกสารการฝกอบรมบุคลากรที่จะทํางานใน
ระยะดําเนินงาน ใชเวลา 3 วันทํางาน

          งาน O : ฝกอบรมบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน โดยเปนการฝกอบรมเรื่องทั่วไปของ
โรงงาน กฎระเบียบตาง ๆ ใชเวลา 3 วัน หลังจากนั้นจึงกําหนดหนาที่การทํางานของแตละคน
และสงไปฝกอบรมในเครื่องจักรหรือการผลิตที่ไดรับมอบหมาย ใชเวลา 14 วัน รวมใชเวลาทั้ง
สิ้น 17 วันทํางาน

          งาน P : ยายเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตจากโรงงานเดิมไปยังโรงงานใหม และติด
ตั้งเครื่องจักรตามตําแหนงที่กําหนดไว ใชเวลา 3 วันทํางาน

          งาน Q : ทดลองผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานตามขอกําหนด ใชเวลา 5
วันทํางาน

          งาน R : เริ่มการผลิตในระยะดําเนินงานของโครงการ ใชเวลา 1 วันทํางาน

5.4 จัดทําโครงสรางการจําแนกงาน

          จากรายละเอียดของกิจกรรม สามารถจัดทําโครงสรางการจําแนกงาน (Work
Breakdown Structure) โดยการจําแนกกลุมกิจกรรมออกเปน 4 สายงานหลัก คือ (1) งาน
อาคาร (2) งานเครื่องจักรอุปกรณ (3) งานวัตถุดิบ (4) งานบุคลากร แสดงดังรูปที่ 5.1
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รูปที่ 5.1 การจําแนกกลุมกิจกรรมของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

โครงการขยายกําลังการผลิต
Thermal Fuse

อาคาร เครื่องจักร วัตถุดิบ บุคลากร

ออกแบบผัง
โรงงาน : C

วาจางบริษัท
รับเหมา : E

ร้ือถอน กอสราง
และตกแตง : G

ติดตั้งสาธาร-
ณูปโภค : H

กําหนดความตอง
การเครื่องจักร : B

จัดซื้อ
เครื่องจักร : F

รับเครื่องจักร : I

ติดตั้ง
เครื่องจักร : J

จัดหาวัตถุดิบ : D

จัดซื้อวัตถุดิบ : K

ตรวจรับและจัด
เก็บวัตถุดิบ : M

จัดตั้งทีมงาน
บริหาร : A

รับสมัคร
พนักงาน : L

กําหนดแผนฝก
อบรม : N

ฝกอบรม
พนักงาน : O

ยายเครื่องจักร : P

ทดลองผลิต : Q

ผลิตจริง : R
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          5.4.1 งานอาคารและติดตั้งสาธารณูปโภค

                    งานอาคารและติดตั้งสาธารณูปโภคประกอบดวย การออกแบบผังโรงงาน การ
วาจางบริษัทรับเหมากอสราง งานรื้อถอน กอสราง ตกแตงภายในอาคาร และการติดตั้ง
สาธารณูปโภค โดยงานในสวนน้ีจะใหผูรับเหมาทํา แตจะมีวิศวกรโรงงานและสิ่งแวดลอมคอย
ควบคุมงาน

                   C                        E                      G                     H
             ออกแบบผังโรงงาน           วาจางบริษัทรับเหมา     ร้ือถอน กอสราง ตกแตง     ติดตั้งสาธารณูปโภค

รูปที่ 5.2 กิจกรรมงานอาคาร

          5.4.2 งานเครื่องจักรและอุปกรณ

                    งานเครื่องจักรและอุปกรณประกอบดวย การกําหนดความตองการ ประเภท
และจํานวนเครื่องจักรอุปกรณการผลิต การจัดซื้อเครื่องจักร การตรวจรับเครื่องจักรและติดตั้ง
การยายเครื่องจักรไปยังตําแหนงที่เตรียมไว การทดลองผลิต และการผลิตจริง

                   B                        F                      I                       J
             กําหนดความตองการ          จัดซ้ือเคร่ืองจักร               รับเคร่ืองจักร              ติดตั้งและทดลอง
                เครื่องจักร
                                             R                       Q                         P
                                                  ผลิตจริง                     ทดลองผลิต                     ยายเครื่องจักร

รูปที่ 5.3 กิจกรรมงานเครื่องจักรและอุปกรณ

          5.4.3 งานวัตถุดิบ

                    งานวัตถุดิบประกอบดวย การจัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต การจัด
ซื้อวัตถุดิบ การตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ

                                D                      K                      M
                                 จัดหาวัตถุดิบ               จัดซ้ือวัตถุดิบ             ตรวจรับและจัดเก็บ

รูปที่ 5.4 กิจกรรมงานวัตถุดิบ
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          5.4.4 งานดานบุคลากร

                    งานดานบุคลากรประกอบดวย การจัดตั้งทีมงานบริหาร การรับสมัครพนักงาน
การกําหนดแผนฝกอบรม และการฝกอบรมพนักงาน

                   A                        L                      N                     O
               จัดตั้งทีมงานบริหาร          รับสมัครพนักงาน          กําหนดแผนฝกอบรม        ฝกอบรมพนักงาน

รูปที่ 5.5 กิจกรรมงานดานบุคลากร

          จากการแยกกลุมกิจกรรม สามารถนํามาเขียนในรูปแบบแผนผังความสัมพันธของแตละ
กิจกรรม ซึ่งเปนความสัมพันธระหวางกิจกรรม (Inter-Relation) ไดดังรูปที่ 5.6 จากนั้นนําแผน
ผังความสัมพันธมาเขียนโครงขายงานไดดังรูปที่ 5.7

          ในรูปที่ 5.7 มีการใชงานสมมุติ (Dummy activity) ชวยในการเขียนโครงขายใหถูกตอง
สมบูรณ ซึ่งมีความหมายวางาน M จะเร่ิมไดตองรอใหงาน K และงาน G เสร็จกอน แตงาน H
ซึ่งทําตอจากงาน G ไมจําเปนตองรอใหงาน K เสร็จก็สามารถเริ่มได ดังนั้นจึงใชงานสมมุติชวย



งานอาคาร                     C                  E                 G                   H
                                  ออกแบบ                วาจางบริษัท         รื้อถอน กอสราง             ติดตั้ง
                             ผังโรงงาน              รับเหมา            และตกแตง             สาธารณูปโภค

งานเครื่องจักร                B                   F                   I                   J                   P                   Q                 R
                                    กําหนดความ                จัดซื้อ                   รับเครื่องจักร             ติดตั้ง               ยายเครื่องจักร          ทดลองผลิต               ผลิตจริง
                                   ตองการเครื่องจักร         เครื่องจักร                                          และทดลอง

งานวัตถุดิบ                 D                      K                      M
                                    จัดหาวัตถุดิบ         จัดซื้อวัตถุดิบ        ตรวจรับและจัดเก็บ

งานดานบุคลากร              A                  L                  N                  O
                                  จัดตั้งทีมงานบริหาร    รับสมัครพนักงาน    กําหนดแผนฝกอบรม    ฝกอบรมพนักงาน

รูปที่ 5.6 แสดงความสัมพันธระหวางกิจกรรม 74



งานดานบุคลากร               A                      L                        N
                                                                                                                  O
                                                         B
งานเครื่องจักร                                                       F                      I                    J                   P                 Q               R

                                                                   C                                H
งานอาคาร                                                             E             G   

                                                      D                                                    M
งานวัตถุดิบ                                                                 K

รูปที่ 5.7 แสดงผังโครงขายงานของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse 75
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5.4.5 การจําแนกกิจกรรมตามหนวยงานที่เกี่ยวของ

                    การจัดทําโครงสรางตามหนวยงาน โดยจําแนกงานออกมาเปนกลุมตาม
ประเภทของงานที่จะตองทํา ซึ่งกลุมงานนั้นจะแทนหนวยงานในองคกร ซึ่งมีความสัมพันธกันใน
แตละงาน หรืออีกนัยหนึ่งคือ การจัดงานใหอยูในความรับผิดชอบของหนวยงานหลักในองคกร
โครงสรางการจําแนกงานของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse ของโรงงานตัวอยาง
ประกอบดวย ผูจัดการโครงการ ฝายบุคคล ฝายบัญชีและการเงิน ฝายรับประกันคุณภาพ ฝาย
งบประมาณและการวางแผน ฝายผลิต ฝายวิศวกรรมการผลิต ฝายวิศวกรรมเครื่องจักรกล ฝาย
วิศวกรรมโรงงานและสิ่งแวดลอม โดยแสดงโครงสรางองคกรไดดังรูปที่ 5.8 และการจัดสรรงาน
ใหกับหนวยงานที่เกี่ยวของแสดงดังตารางที่ 5.2 – 5.8

รูปที่ 5.8 การจําแนกกิจกรรมตามหนวยงานที่เกี่ยวของ

 โดยแตละฝายมีหนาที่ความรับผิดชอบดังนี้

1. ผูจัดการโครงการ มีหนาที่ความรับผิดชอบในการสรางทีมงาน ประสานงานกับคณะ
กรรมการระดับสูง และบริหารงานโครงการโดยทําความเขาใจกับทีมงานในทุก
แผนกใหทราบเปาหมายของโครงการ เขารวมและนําทีมงานในการสรางเปาหมาย
งบประมาณ และกําหนดเวลาวางแผนงานที่สําคัญของโครงการทั้งหมดใหเปนไป
ตามความตองการ เพ่ือใหไดกําหนดการและงบประมาณที่เปนไปไดจริง ใหความ
รวมมือกับทุกแผนก มีอํานาจในการตัดสินใจ ใหความเห็นชอบทางดานเทคนิค การ
สงมอบ ออกใบสั่งซื้อ การทําสัญญาตาง ๆ

ผูจัดการโครงการ

ฝาย
บุคคล

ฝาย
บัญชี
และการ
เงิน

ฝายรับ
ประกัน
คุณภาพ

ฝายงบ
ประมาณ
และการ
วางแผน

ฝาย
ผลิต

ฝาย
วิศวกรรม
การผลิต

ฝาย
วิศวกรรม
เครื่องจักร

กล

ฝาย
วิศวกรรม
โรงงาน
และสิ่ง
แวดลอม
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2. ฝายบุคคล มีหนาที่ความรับผิดชอบในการคัดเลือก วาจางบุคลากรเขามาทํางานใน
องคกร โดยผานการเห็นชอบจากผูจัดการโครงการ ควบคุมกฎระเบียบของบริษัท
คาจางแรงงาน และดานแรงงานสัมพันธ

3. ฝายบัญชีและการเงิน มีหนาที่ความรับผิดชอบในการควบคุมทางการเงิน จัดทํา
บัญชีรายรับรายจาย จัดทํารายงานดานการเงินเพื่อรายงานใหผูบริหารระดับสูง
ทราบ

4. ฝายรับประกันคุณภาพ มีหนาที่ความรับผิดชอบในการควบคุมและรบัประกันคุณ
ภาพ ตรวจสอบและทดสอบวัตถุดิบและผลิตภัณฑสําเร็จรูปใหไดตามขอกําหนด

5. ฝายงบประมาณและการวางแผน มีหนาที่ความรับผิดชอบในการควบคุมตนทุนและ
งบประมาณของบริษัท วางแผนและควบคุมโปรแกรมการผลิต ดูแลคลังวัตถุดิบและ
คลังสินคาสําเร็จรูป ควบคุมการจัดสงสินคาสําเร็จรูป ควบคุมการจัดซื้อ วางแผน
และควบคุมความตองการดานวัตถุดิบ ดูแลดานระบบสารสนเทศน

6. ฝายผลิต มีหนาที่ความรับผิดชอบในการผลิต Thermal Fuse ใหเปนไปตามแผน
การผลิต ฝกอบรมพนักงานการผลิต ควบคุมกระบวนการผลิตใหเปนไปตามขอ
กําหนด ประสานงานกับฝายตาง ๆ ที่เกี่ยวของ

7. ฝายวิศวกรรมการผลิต มีหนาที่ความรับผิดชอบในการพัฒนาผลิตภัณฑ ออกแบบ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต พัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑ การลดตนทุนการผลิต

8. ฝายวิศวกรรมเครื่องจักรกล มีหนาที่ความรับผิดชอบทางดานเทคนิคของโครงการ
วิเคราะหหาแนวทางการขยายโรงงาน จัดวางผังโรงงาน ระบุความตองการดาน
สาธารณูปโภคสําหรับเครื่องจักรโดยประสานงานกับฝายวิศวกรรมโรงงานและสิ่ง
แวดลอม พัฒนาเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต การซอมบํารุงเครื่องจักร

9. ฝายวิศวกรรมโรงงานและสิ่งแวดลอม มีหนาที่ความรับผิดชอบในการออกแบบ ติด
ตั้ง และซอมบํารุงระบบสาธารณูปโภคตาง ๆ ของโรงงาน ติดตอผูรับเหมา และ
ควบคุมดูแลเกี่ยวกับสิ่งแวดลอม
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ตารางที่ 5.2 ฝายบุคคล

ชื่องาน รายละเอียดงาน
A
L
N
O

คัดเลือกบุคลากรในระยะกอนการดําเนินงาน
สรรหาและวาจางบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
กําหนดแผนการอบรม และเตรียมเอกสารฝกอบรมบุคลากร
ฝกอบรมบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน

ตารางที่ 5.3 ฝายรับประกันคุณภาพ

ชื่องาน รายละเอียดงาน
M ตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ

ตารางที่ 5.4 ฝายงบประมาณและการวางแผน

ชื่องาน รายละเอียดงาน
F
K

จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่ตองการใช
จัดซื้อวัตถุดิบสําหรับใชในระยะดําเนินงานผลิตของโครงการ

ตารางที่ 5.5 ฝายผลิต

ชื่องาน รายละเอียดงาน
Q
R

ทดลองผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานตามขอกําหนด
เริ่มการผลิตในระยะดําเนินงานของโครงการ

ตารางที่ 5.6 ฝายวิศวกรรมการผลิต

ชื่องาน รายละเอียดงาน
D จัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต
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ตารางที่ 5.7 ฝายวิศวกรรมเครื่องจักรกล

ชื่องาน รายละเอียดงาน
B
C
I
J
P

กําหนดความตองการ ประเภท และจํานวนของเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต
ระบุรายละเอียดผังโรงงานและกําหนดความตองการดานสาธารณูปโภค
ตรวจรับเคร่ืองจักรอุปกรณการผลิต และเคลื่อนยายไปยังตําแหนงที่เตรียมไว
ติดตั้งและทดลองเครื่องจักรอุปกรณการผลิต
ยายเครื่องจักรอุปกรณการผลิตจากโรงงานเดิมไปยังโรงงานใหม และติดตั้งเครื่อง
จักรตามตําแหนงที่กําหนด

ตารางที่ 5.8 ฝายวิศวกรรมโรงงานและสิ่งแวดลอม

ชื่องาน รายละเอียดงาน
E
G
H

สรรหาและวาจางบริษัทรับเหมากอสราง
งานรื้อถอน กอสราง และตกแตงภายในอาคาร
ติดตั้งสาธารณูปโภค

          จากตารางที่ 5.2 – 5.8 แสดงถึงหนวยงานที่รับผิดชอบโดยตรงของแตละกิจกรรม นอก
จากนี้กิจกรรมดังกลาวยังเกี่ยวของกับบุคลากรตาง ๆ ตารางที่ 5.9 แสดงการจัดสรรงานใหกับ
บุคลากรที่เกี่ยวของในแตละงาน
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ตารางที่ 5.9 การจัดสรรงานใหกับบุคลากรที่เกี่ยวของในแตละงาน

บุคคล/ฝายที่เกี่ยวของชื่อ
งาน ผูจัดการ

โครงการ
ฝาย
บุคคล

ฝาย
บัญชี/
การเงิน

ฝายรับ
ประกัน
คุณ
ภาพ

ฝายงบ
ประมาณ
/วางแผน

ฝาย
ผลิต

ฝาย
วิศวกรรม
การผลิต

ฝาย
วิศวกรรม
เครื่องจักร

กล

ฝาย
วิศวกรรม
โรงงาน/
ส่ิงแวด
ลอม

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

5.5 การจัดทํากําหนดเวลา

          กําหนดวันเร่ิมตนของโครงการนี้คือ วันที่ 2 มกราคม พ.ศ. 2546 ทํางานวันจันทรถึงวัน
ศุกรและวันเสารที่ 2 และ 4 ของเดือน วันหยุดประจําสัปดาหคือวันอาทิตยและวันเสารที่ 1 , 3
และ 5 ของเดือน และมีวันหยุดนักขัตฤกษประจําปอีก 15 วัน ซึ่งถาหากวันหยุดนักขัตฤกษตรง
กับวันหยุดประจําสัปดาห จะหยุดชดเชยในวันทํางานถัดไป ซึ่งวันหยุดนักขตัฤกษมีดังนี้
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1. วันขึ้นปใหม ตรงกับวันที่ 1 มกราคม
2. วันมาฆบูชา ตรงกับวันขึ้น 15 ค่ํา เดือน 4
3. วันที่ระลึกมหาจักรีบรมราชวงศ ตรงกับวันที่ 6 เมษายน
4. วันสงกรานต ตรงกับวันที่ 13-15 เมษายน
5. วันแรงงานแหงชาติ ตรงกับวันที่ 1 พฤษภาคม
6. วันฉัตรมงคล ตรงกับวันที่ 5 พฤษภาคม
7. วันวิสาขบูชา ตรงกับวันขึ้น 15 ค่ํา เดือน 6
8. วันอาสาฬหบูชา ตรงกับวันขึ้น 15 ค่ํา เดือน 8
9. วันเขาพรรษา ตรงกับวันแรม 1 ค่ํา เดือน 8
10. วันเฉลิมพระชนมพรรษาพระบาทสมเด็จพระนางเจาฯ พระบรมราชินีนาถ ตรงกับ

วันที่ 12 สิงหาคม
11. วันปยมหาราช ตรงกับวันที่ 23 ตุลาคม
12. วันเฉลิมพระชนมพรรษาพระบาทสมเด็จพระเจาอยูหัว ตรงกับวันที่ 5 ธันวาคม
13. วันสิ้นป ตรงกับวันที่ 31 ธันวาคม

          เวลาที่ใชในการทํางานแตละงาน และงานที่ตองทําใหเสร็จกอนหนางานแตละงานแสดง
ดังตารางที่ 5.10

ตารางที่ 5.10 เวลาที่ใชในการดําเนินงานแตละงาน และงานที่ตองทําเสร็จกอน

ชื่องาน รายละเอียดงาน เวลาที่ใช
(วันทํางาน)

งานที่ตอง
ทํากอน

A
B

C

D
E
F
G
H
I

คัดเลือกบุคลากรในระยะกอนการดําเนินงาน
กําหนดความตองการ ประเภท และจํานวนของเครื่อง
จักรและอุปกรณการผลิต
ระบุรายละเอียดผังโรงงานและกําหนดความตองการ
ดานสาธารณูปโภค
จัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต
สรรหาและวาจางบริษัทรับเหมากอสราง
จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่ตองการใช
งานรื้อถอน กอสราง และตกแตงภายในอาคาร
ติดตั้งสาธารณูปโภค
ตรวจรับเคร่ืองจักรอุปกรณการผลิต และเคลื่อนยายไป
ยังตําแหนงที่เตรียมไว

3
5

10

30
15
75
30
30
2

-
A

B

A
C
B
E
G
F
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ตารางที่ 5.10 เวลาที่ใชในการดําเนินงานแตละงาน และงานที่ตองทําเสร็จกอน (ตอ)

J
K

L
M
N

O
P

Q

R

ติดตั้งและทดลองเครื่องจักรอุปกรณการผลิต
จัดซื้อวัตถุดิบสําหรับใชในระยะดําเนินงานผลิตของโครง
การ
สรรหาและวาจางบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ
กําหนดแผนการอบรม และเตรียมเอกสารฝกอบรม
บุคลากร
ฝกอบรมบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ยายเครื่องจักรอุปกรณการผลิตจากโรงงานเดิมไปยังโรง
งานใหม และติดตั้งเครื่องจักรตามตําแหนงที่กําหนด
ทดลองผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานตาม
ขอกําหนด
เริ่มการผลิตในระยะดําเนินงานของโครงการ

10
30

15
7
3

17
3

5

1

H , I
D

A
G , K

L

N
J , M , O

P

Q

5.6 สรางแผนผังโครงขาย

          การสรางแผนผังโครงขาย (Network Diagram) ซึ่งในการวิจัยนี้ใชเทคนิคสายงานวิกฤต
(Critical Path Method : CPM) สําหรับโครงการนี้วันเริ่มตนโครงการคือวันที่ 2 มกราคม พ.ศ.
2546 เวลาเสร็จสิ้นโครงการคือวันที่ 4 มิถุนายน พ.ศ. 2546 ใชเวลาทั้งสิ้น 112 วันทํางาน โดย
ระยะเวลาของกิจกรรม กําหนดวันที่สามารถเริ่มงานไดเร็วที่สุด กําหนดวันที่สามารถเสร็จงานได
เร็วที่สุด กําหนดวันที่สามารถเริ่มงานไดชาที่สุด กําหนดวันที่สามารถเสรจ็งานไดชาที่สุด เวลา
ยืดหยุนรวม และเวลายืดหยุนใหเปลา แสดงดังตารางที่ 5.11 สามารถนํามาเขียนเปนตาราง
แผนภูมิแกนต (Gantt Chart) ไดดังรูปที่ 5.9 ใชโปรแกรมสําเร็จรูปไมโครซอฟทโปรเจ็คต
(Microsoft Project) ชวยในการสรางแผนภูมิแกนตและหาสายงานวิกฤต งานวิกฤตเหลานี้ก็คือ
งานที่จะตองใหความสนใจในการควบคุมดูแลเปนพิเศษ เพ่ือปองกันความลาชาของโครงการ
สายงานวิกฤตของโครงการนี้ประกอบดวยงาน A – B – C – E – G – H – J – P – Q – R ดัง
แสดงในรูปที่ 5.10 การกําหนดความสัมพันธระหวางงานกอนและหลังในโครงการนี้เปนแบบ
Finish-to-Start (FS) เปนการกําหนดใหงานกอนหนาเสร็จกอนแลวจึงทํางานตอไปได
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ตารางที่ 5.11 กําหนดวันเร่ิมตนและแลวเสร็จไดเร็วท่ีสุด วันเริ่มตนและแลวเสร็จไดชาท่ีสุด เวลายืดหยุนรวม และเวลายืดหยุนใหเปลา ของแตละงานในโครงการ

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

ID Task Name Duration
1 A 3 days

2 B 5 days

3 C 10 days

4 D 30 days

5 E 15 days

6 F 75 days

7 G 30 days

8 H 30 days

9 I 2 days

10 J 10 days

11 K 30 days

12 L 15 days

13 M 7 days

14 N 3 days

15 O 17 days

16 P 3 days

17 Q 5 days

18 R 1 day

Admin

Factory Automation

Factory Automation

Production Engineer

P&Eco

Budget&Planning

P&Eco

P&Eco

Factory Automation

Factory Automation

Budget&Planning

Admin

R&QC

Admin

Admin

Factory Automati

Productio

Productio

6/1 13/1 20/1 27/1 3/2 10/2 17/2 24/2 3/3 10/3 17/3 24/3 31/3 7/4 14/4 21/4 28/4 5/5 12/5 19/5 26/5 2/6 9/6
ry February March April May June
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รูปที่ 5.10 โครงขายและสายงานวิกฤตที่ไดจากการวิเคราะหดวยเทคนิค CPM

C

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

F

6 75 days

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

H

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

L

12 15 days

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

O

15 17 days

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

D

4 30 days

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

N

14 3 days

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

J

10 10 days

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

B

2 5 days

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

M

13 7 days

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

I

9 2 days

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

E

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

K

11 30 days

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

G

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

A

1 3 days

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



บทที่ 6

การประมาณคาใชจายโครงการ

          การประมาณคาใชจายที่จะกลาวถึงในบทนี้จะแบงออกเปน 3 สวน สวนที่หนึ่งจะเปนใน
สวนของคาใชจายดานโครงสรางเงินเดือนและอัตราคาจางของบุคลากร สวนที่สองจะเปนสวน
ของคาใชจายในการลงทุนในสินทรัพยถาวร คาวัสดุอุปกรณ และสวนที่สามเปนคาใชจายอ่ืน ๆ
ที่เกิดขึ้นในการดําเนินการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

6.1 คาใชจายดานบุคลากรในระยะขยายโครงการ

          การบริหารงานในระยะขยายโครงการจะนําบุคลากรที่มีอยูในปจจุบันมาทํางานในการ
ขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse ดังนั้นจะนําเงินเดือนบุคลากรที่มาทํางานในโครงการนี้มา
คิดเปนคาใชจายของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse ซึ่งอัตราคาจางหรือเงินเดือน
เปนคาเฉลี่ยโดยประมาณของพนักงานในแตละแผนก รวมคาจางบริหารเทากับ 251,000 บาท/
เดือน โดยแสดงรายละเอียดดังตารางที่ 6.1

ตารางที่ 6.1 จํานวนบุคลากรและอัตราคาจางบุคลากรในระยะการขยายโครงการ

ตําแหนง จํานวน
(คน)

อัตราคาจาง
(บาท/คน/เดือน)

รวม
(บาท/เดือน)

ผูจัดการโครงการ
เจาหนาที่ฝายบุคคล
เจาหนาที่ฝายบัญชีและการเงิน
เจาหนาที่จัดซื้อ
เจาหนาที่ควบคุมคุณภาพ
เจาหนาที่ฝายงบประมาณและการวางแผน
ผูจัดการฝายผลิต
หัวหนาคนงาน
วิศวกรการผลิต

1
1
1
1
2
1
1
1
1

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

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

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

17,000
10,000
35,000
15,000
23,000
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ตารางที่ 6.1 จํานวนบุคลากรและอัตราคาจางบุคลากรในระยะการขยายโครงการ (ตอ)

ตําแหนง จํานวน
(คน)

อัตราคาจาง
(บาท/คน/เดือน)

รวม
(บาท/เดือน)

วิศวกรเครื่องจักรกล
พนักงานซอมบํารุง
วิศวกรโรงงานและสิ่งแวดลอม
พนักงานควบคุมคลังพัสดุ

1
2
1
1

23,000
8,000

23,000
8,000

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

รวม 15 251,000

6.2 คาใชจายในการลงทุนในสินทรัพยถาวรและคาวัสดุอุปกรณ

          เงินลงทุนในสินทรัพยถาวรของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse ไมมีการลง
ทุนในที่ดิน อาคาร สํานักงาน อุปกรณเครื่องใชสํานักงาน อุปกรณเครื่องใชในโรงงาน หรือยาน
พาหนะใด ๆ ถึงแมจะยายการผลิตไปยังอาคารโรงงานใหมก็ตาม เน่ืองจากเปนอาคารโรงงานที่
ไมไดใชงาน การลงทุนจะลงทุนในสวนของการจัดพื้นที่สําหรับทําการผลิต พ้ืนที่จัดเก็บ และพ้ืน
ที่สําหรับสวนสนับสนุนการผลิตอ่ืน ๆ โดยการรื้อถอนผนังอาคารและสาธารณูปโภคเดิมออก กอ
สรางหองตาง ๆ การติดตั้งสาธารณูปโภคใหม และลงทุนเพิ่มในเครื่องจักรอุปกรณการผลิต
เครื่องมือเครื่องใชตาง ๆ

          เงินลงทุนในสินทรัพยถาวรของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse เปนสวน
ของคาใชจายการปรับปรุงอาคารโรงงาน 1,671,000 บาท สวนอุปกรณการผลิต 62,157,400
บาท อุปกรณขนยาย 746,000 บาท และเครื่องมือเครื่องใช 300,000 บาท รวมเปนเงินลงทุนใน
สินทรัพยถาวรทั้งสิ้น 64,874,400 บาท แสดงรายการไดดังตารางที่ 6.2
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ตารางที่ 6.2 เงินลงทุนในสินทรัพยถาวรของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

รายการ จํานวน ราคา/หนวย รวม (บาท)
คาปรับปรุงอาคารโรงงาน
คารื้อถอน กอสราง และตกแตงภายในอาคาร
คาติดตั้งสาธารณูปโภคตาง ๆ

อุปกรณการผลิต
เครื่องขึ้นรูปลีด-เอ
เครื่องเรียงเซรามิคบุชชิ่ง
เครื่องตอกลีด-บี
เครื่องเรียงสปริง-เอ
เครื่องงุมปลายเคส
เครื่องหยอดเรซิ่น
เครื่องพิมพขอความ
เครื่องตรวจสอบความตานทานภายใน
เครื่องชั่งนับจํานวนชิ้นงาน
เครื่องซีลปดบรรจุถุง
เครื่องทดสอบอุณหภูมิที่ตัดวงจร

อุปกรณขนถาย
SF Magazine
รถเข็น
กลองพลาสติก
รถ Dolly

เครื่องมือเครื่องใชอ่ืน ๆ

3
3
5
2
1
1
3
6
1
1
1

1,675
17
110
4

2,776,000
140,800

5,230,000
990,800

1,770,200
256,600

3,520,000
1,920,000

37,000
100,600

1,031,000

300
12,000

250
3,000

124,000
1,547,000

8,328,000
422,400

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

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

37,000
100,600

1,031,000

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

300,000

รวมเงินลงทุนในสินทรัพยถาวร 64,874,400
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6.3 คาใชจายอ่ืน ๆ

          คาใชจายที่ตองจายในระยะขยายโครงการ นอกจากจะเปนคาใชจายเกี่ยวกับเงินเดือน
หรือคาจางบุคลากรและคาลงทุนในทรัพยสินแลว ในระยะขยายโครงการยังรวมถึงคาใชจายใน
การยายเครื่องจักรอุปกรณการผลิต คาประชาสัมพันธเพ่ือจัดหาพนักงานและผูรับเหมา คาใช
จายในการจัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต คาใชจายในการฝกอบรมบุคลากร ราย
ละเอียดคาใชจายอ่ืน ๆ กอนการดําเนินงานรวมทั้งสิ้น 342,780 บาท แสดงในตารางที่ 6.3

ตารางที่ 6.3 คาใชจายอ่ืน ๆ กอนการดําเนินงานในการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

รายการ คาใชจาย (บาท)
คาใชจายในการยายเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต
คาประชาสัมพันธเพ่ือจัดหาพนักงานและผูรับเหมา
คาใชจายในการจัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต
คาใชจายในการฝกอบรมบุคลากร

25,000
13,000
10,000

294,780

รวมคาใชจายกอนการดําเนินงาน 342,780

6.4 ประมาณคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละงานของโครงการ

          ประมาณการคาใชจายที่จัดทําขึ้นระหวางชวงการวางแผนงานนี้ จะถูกนําไปใชเปนงบ
ประมาณเพื่อการควบคุมการใชจายของโครงการ จึงตองประมาณการใหมีความเปนไปไดและ
ใกลเคียงความเปนจริงมากที่สุด ทั้งนี้วิธีการประมาณคาใชจายของโครงการนี้ใชผสมกันระหวาง
2 วิธีคือ วิธีประมาณการแบบลางขึ้นบน (Bottom-Up Cost Estimating) และวิธีประมาณการ
แบบบนลงลาง (Top-Down Estimating or Parametric Cost Estimating) โดยวิธีประมาณคาใช
จายแบบลางขึ้นบน จะมุงไปที่องคประกอบของคาใชจายทั้งหมดในโครงการ โดยใหบุคลากรใน
แตละฝายเปนผูระบุองคประกอบคาใชจายนั้น ๆ ขอมูลไดมาจากผูบริหารระดับลาง ที่มาของงบ
ประมาณอาจไดมาจากใบเสนอราคา บริษัทซัพพลายเออรหรือผูรับเหมา แลวนําไปจัดทําราย
งานงบประมาณของกิจกรรม ซึ่งจะถูกสงไปยัง ผูบริหารระดับสูงสุด จึงจะทราบคาใชจาย
ประมาณการทั้งหมดสําหรับโครงการ สวนวิธีประมาณคาใชจายแบบบนลงลาง จะมุงไปที่การ
ประมาณคาใชจายตามสูตร หรือความสัมพันธขั้นพ้ืนฐานของตัวแปรตาง ๆ เปนการประมาณ
จากสิ่งที่รู จากประสบการณ แลวหาตัวพารามิเตอร (parameter) มาใชในการประมาณการ โดย
ไมตองพิถีพิถันกับรายละเอียด สําหรับโครงการนี้ไดประมาณคาใชจายไวดังตารางที่ 6.4
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          คาใชจายที่ประมาณการสําหรับงานตาง ๆ ของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal
Fuse นี้เปนคาใชจายเกี่ยวกับคาทรัพยสินและคาใชจายอ่ืน ๆ รายการคาทรัพยสินไดแก คากอ
สรางภายในอาคารโรงงาน คาเครื่องจักรอุปกรณที่ตองซื้อมาเพิ่มเติม คาวัสดุการผลิต ซึ่งตอง
เตรียมไวสําหรับโครงการ สวนคาใชจายอ่ืน ๆ ไดแก คาใชจายในการรื้อถอน ติดตั้ง และยาย
อุปกรณภายในโรงงาน การกอสรางภายในอาคารและการติดตั้งสาธารณูปโภคใชการจางเหมา
บริษัทรับเหมา หรือบุคคลภายนอกมาดําเนินการให ดังนั้นสวนคาใชจายจะคิดเปนคาใชจายใน
การกอสรางหรือติดตั้งของโครงการ ซึ่งจะจัดจายใหแกผูรับเหมา ไมนํามาคิดแยกเปนคาวัสดุ
และคาแรงงานในงานกอสรางหรือติดตั้งสาธารณูปโภคของโครงการอีก คาใชจายที่ประมาณการ
ไวในตารางที่ 6.4 นี้เปนคาใชจายที่ประมาณการสําหรับงานแตละงาน ซึ่งยังไมรวมถึงคาใชจาย
สําหรับบุคลากร

ตารางที่ 6.4 ประมาณคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละงานของโครงการ

ชื่อ
งาน

รายละเอียดงาน คาทรัพยสิน
(บาท)

คาใชจายอ่ืน ๆ
(บาท)

รวม
(บาท)

A คัดเลือกบุคลากรในระยะกอนการ
ดําเนินงาน

- - -

B กําหนดความตองการ ประเภท และ
จํานวนของเครื่องจักรและอุปกรณ
การผลิต

- - -

C ระบุรายละเอียดผังโรงงานและ
กําหนดความตองการดาน
สาธารณูปโภค

- - -

D จัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการ
ผลิต

- 10,000 10,000

E สรรหาและวาจางบริษัทรับเหมากอ
สราง

- 8,000 8,000

F จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการ
ผลิตที่ตองการใช

63,203,400 - 63,203,400

G งานรื้อถอน กอสราง และตกแตง
ภายในอาคาร

124,000 - 124,000

H ติดตั้งสาธารณูปโภค 1,547,000 - 1,547,000
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ตารางที่ 6.4 ประมาณคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละงานของโครงการ (ตอ)

ชื่อ
งาน

รายละเอียดงาน คาทรัพยสิน
(บาท)

คาใชจายอ่ืน ๆ
(บาท)

รวม
(บาท)

I ตรวจรับเคร่ืองจักรอุปกรณการผลิต
และเคลื่อนยายไปยังตําแหนงที่
เตรียมไว

- - -

J ติดตั้งและทดลองเครื่องจักรอุปกรณ
การผลิต

- - -

K จัดซื้อวัตถุดิบสําหรับใชในระยะ
ดําเนินงานผลิตของโครงการ

41,412,000 - 41,412,000

L สรรหาและวาจางบุคลากรสําหรับ
ระยะดําเนินงาน

- 5,000 5,000

M ตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ - - -
N กําหนดแผนการอบรม และเตรียม

เอกสารฝกอบรมบุคลากร
- - -

O ฝกอบรมบุคลากรสําหรับระยะ
ดําเนินงาน

- 294,780 294,780

P ยายเครื่องจักรอุปกรณการผลิตจาก
โรงงานเดิมไปยังโรงงานใหม และติด
ตั้งเครื่องจักรตามตําแหนงที่กําหนด

- 25,000 25,000

Q ทดลองผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑ
ที่ไดมาตรฐานตามขอกําหนด

- - -

R เริ่มการผลิตในระยะดําเนินงานของ
โครงการ

- - -

รวม 106,286,400 342,780 106,629,180



บทที่ 7

แผนการควบคุมโครงการ

          การควบคุมโครงการเปนกระบวนการในสวนของการกํากับติดตาม การประเมินผลงาน
และการเปรียบเทียบสิ่งที่เกิดขึ้นจริงกับสิ่งที่ไดวางแผนเอาไววาตรงกันหรือไม ไมวาจะเปนใน
เรื่องของคาใชจาย เวลา และการดําเนินการโครงการใหเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดไว การ
ควบคุมยังเปนกระบวนการปรับปรุงแกไขเม่ือการดําเนินงานไมเปนไปตามแผน เพ่ือใหโครงการ
สําเร็จลุลวงไปอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล นอกจากนี้การควบคุมยังรวมไปถึงการจัดทํา
รายงานความกาวหนาของการดําเนินโครงการ เพ่ือใหผูเกี่ยวของไดทราบและเปนการประชา
สัมพันธ หรือเผยแพรโครงการไปในตัวดวย

          เม่ือการวางโครงขายและการกําหนดเวลาของโครงการไดถูกกําหนดเปนแผนงานแลว 
หลังจากนั้นแผนของโครงการจะถูกนําไปดําเนินการโดยมอบหมายงานและกําหนดตารางเวลา
การทํางานใหกับบุคคลที่เกี่ยวของ จะตองมีการควบคุมงานใหเปนไปตามแผนงานที่กําหนด
และหาสาเหตุพรอมทั้งแกไขเปลี่ยนแปลงแผนการทํางานและการกําหนดเวลาของงานตาง ๆ
ใหเหมาะสมกับสภาพความเปนจริงที่เปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา

          จากการจัดทําแผนงานสําหรับโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse สามารถ
สรุปไดวาการดําเนินงานของโครงการใชเวลาทั้งสิ้น 112 วันทํางาน โดยแยกสรุปเปนแผนงาน
และแผนงบประมาณการจายเงินของโครงการดังนี้

7.1 แผนงานของโครงการ

          แผนงานของโครงการ ไดจากการระบุงานที่จะตองทํา การประมาณเวลางานในโครงการ
และจัดทํากําหนดการตาง ๆ แลวใชโปรแกรมไมโครซอฟทโปรเจ็ค (Microsoft Project) ชวยใน
การคํานวณหาสายงานวิกฤต พบวาสายงานวิกฤตของโครงการนี้ ไดแก งาน A งาน B งาน C
งาน E งาน G งาน H งาน J งาน P งาน Q และงาน R ซึ่งจําเปนตองควบคุมดูแลเปนพิเศษ
เน่ืองจากงานวิกฤตเหลานี้มีผลตอกําหนดวันเสร็จสิ้นของโครงการอยางยิ่ง โดยสรุปแผนงานได
ดังตารางที่ 7.1 ซึ่งจะใชเครื่องหมายดอกจัน (*) แสดงอยูทายชื่องาน หมายถึงงานนั้นเปนงาน
วิกฤต
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ตารางที่ 7.1 สรุปรายละเอียดของงานในโครงการและงานวิกฤต

ชื่อ
งาน

รายละเอียดงาน เวลาที่ใช
(วันทํางาน)

งานที่ตอง
ทํากอน

A*
B*

C*

D
E*
F
G*
H*
I

J*
K
L
M
N
O
P*

Q*

R*

คัดเลือกบุคลากรในระยะกอนการดําเนินงาน
กําหนดความตองการ ประเภท และจํานวนของเครื่องจักร
และอุปกรณการผลิต
ระบุรายละเอียดผังโรงงานและกําหนดความตองการดาน
สาธารณูปโภค
จัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต
สรรหาและวาจางบริษัทรับเหมากอสราง
จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่ตองการใช
งานรื้อถอน กอสราง และตกแตงภายในอาคาร
ติดตั้งสาธารณูปโภค
ตรวจรับเคร่ืองจักรอุปกรณการผลิต และเคลื่อนยายไปยัง
ตําแหนงที่เตรียมไว
ติดตั้งและทดลองเครื่องจักรอุปกรณการผลิต
จัดซื้อวัตถุดิบสําหรับใชในระยะดําเนินงานผลิตของโครงการ
สรรหาและวาจางบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ
กําหนดแผนการอบรม และเตรียมเอกสารฝกอบรมบุคลากร
ฝกอบรมบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ยายเครื่องจักรอุปกรณการผลิตจากโรงงานเดิมไปยังโรงงาน
ใหม และติดตั้งเคร่ืองจักรตามตําแหนงที่กําหนด
ทดลองผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานตามขอ
กําหนด
เริ่มการผลิตในระยะดําเนินงานของโครงการ

3
5

10

30
15
75
30
30
2

10
30
15
7
3
17
3

5

1

-
A

B

A
C
B
E
G
F

H , I
D
A

G ,K
L
N

J , M , O

P

Q
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7.2 แผนงบประมาณ

          ผูบริหารโครงการจะตองใหความสนใจในเรื่องงบประมาณ เน่ืองจากแผนงบประมาณคา
ใชจายมีผลกระทบตอผลสําเร็จของโครงการอยางมาก ดังนั้นตองจัดทํางบประมาณตามเวลา
เพ่ือเปนขอมูลสําหรับผูจัดการโครงการในการจัดการแบงการจายเงิน และใชเปรียบเทียบกับคา
ใชจายจริงของโครงการ เพ่ือควบคุมคาใชจายไมใหเกินกวางบประมาณที่ตั้งไวมากนัก โดยปกติ
สนใจพิจารณาใน 2 ประเด็นหลักคือ จํานวนเงินทั้งหมดที่ตองใชตลอดโครงการ และกําหนดจาย
เงินเปนงวดตลอดโครงการ

ก. จํานวนเงินที่ตองใชจัดทําเปนงบประมาณรวมทั้งสิ้น 107,917,680 บาท
แบงเปนคาทรัพยสิน 106,286,400 บาท คาใชจายอ่ืน ๆ 342,780 บาท
และคาบริหาร 1,288,500 บาท

ข. กําหนดจายเงินเปนงวดตลอดโครงการแสดงไดดังตารางที่ 7.2 โดยคา
ทรัพยสินและคาใชจายอ่ืน ๆ ประมาณการตามงานของโครงการ สวนคา
บริหารเปนงบประมาณตามงวดเวลาจํานวนเดือนละ 251,000 บาท สวนใน
เดือนสุดทายคือเดือน June ทํางานเพียง 4 วัน คิดเพียง 4 วันทํางาน

                    งบประมาณทั้งหมดของโครงการเทากับ 107,917,680 บาท สามารถสรุปงบ
ประมาณตามงวดเวลาของโครงการไดดังตารางที่ 7.2 และแสดงรายละเอียดงบประมาณของ
งานในแตละงวดเวลาดังตารางที่ 7.3

ตารางที่ 7.2 สรุปงบประมาณตามงวดเวลาของโครงการ

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

งบประมาณของโครงการ (บาท)

34,847,592

13,923,014

533,833

44,812,809

13,766,932
33,500

13,766,932

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

48,614,524

107,917,680

0

20,000,000

40,000,000

60,000,000

80,000,000

100,000,000

120,000,000

January February March April May June

งบประมาณ งบประมาณสะสม
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ตารางที่ 7.3 รายละเอียดงบประมาณของงานในแตละงวดเวลา

เดือน January February March April May June รวม (บาท)
คาบริหาร

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

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

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



บทที่ 8

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

8.1 สรุปผลโครงการ

          การวิจัยนี้เริ่มตนขึ้นจากความตองการของตลาดผลิตภัณฑ Thermal Fuse เพ่ิมสูงขึ้น
ทําใหตองลงทุนขยายกําลังการผลิตใหสอดคลองกับความตองการของตลาด โดยโครงการนี้มี
วัตถุประสงคเพ่ือใหไดมาซึ่งแผนงานในการบริหารโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse
ซึ่งกําลังการผลิตปจจุบันอยูที่ประมาณ 12 ถึง 13 ลานตัว/เดือน ตองการขยายกําลังการผลิต
เปน 17 ลานตัว/เดือน โดยขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตและ
วิเคราะหกําลังการผลิตที่ตองการขยาย ศึกษาความตองการดานวัตถุดิบ แรงงาน และเครื่องจักร
การจัดวางผังโรงงาน จากนั้นจึงวางแผนบริหารโครงการโดยการกําหนดเปาหมายของโครงการ
การระบุกิจกรรมของโครงการวาตองทํางานอะไรบาง จัดทําโครงสรางการจําแนกงาน การจัดทํา
กําหนดเวลางานของโครงการ และการสรางแผนผังโครงขาย จากนั้นจึงทําการประมาณคาใช
จายโครงการและจัดทําแผนงบประมาณ ขั้นตอนสุดทายของงานวิจัยนี้คือการควบคุมโครงการ
ใหเปนไปตามแผนงานที่กําหนด ใชโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Project ชวยในการบริหาร
โครงการและติดตามความกาวหนาของโครงการ โดยประโยชนของงานวิจัยนี้เพ่ือเปนแนวทาง
ในการวางแผนและควบคุมการบริหารโครงการอื่น ๆ

          ทฤษฎีที่เกี่ยวในงานวิจัยนี้ไดแก การศึกษาความเปนไปไดของโครงการ การบริหาร
โครงการ และการวางผังโรงงาน โดยความเปนไปไดของโครงการนี้มีสูง เน่ืองจากผลิตภัณฑมี
ตลาดรองรับ และบริษัทตัวอยางไมมีปญหาดานเงินลงทุน ขั้นตอนการบริหารโครงการประกอบ
ดวย การวางแผนโครงการ(Project Planning) การกําหนดเวลางานของโครงการ(Scheduling)
และการควบคุมโครงการ(Controlling) ในสวนของการวางผังโรงงานของโรงงานตัวอยางนี้เปน
ผังแบบผลิตภัณฑ

          การศึกษาการผลิตของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน จะศึกษาถึงขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับ
ผลิตภัณฑ ไดแก วัตถุดิบและการจัดหาแหลงวัตถุดิบที่ใชในการผลิต ลักษณะการผลิต กระบวน
การผลิต เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในการผลิต ตลอดจนการจัดวางผังโรงงานปจจุบัน เพ่ือ
สามารถวิเคราะหหาแนวทางในการขยายกําลังการผลิต
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          จากการวิเคราะหการขยายกระบวนการผลิตพบวา กระบวนการผลิต Thermal Fuse
เปนลักษณะสายงานประกอบ โดยใชเครื่องจักรเปนปจจัยการผลิตหลัก ใชแรงงานคนในการ
ประกอบและควบคุมเครื่องจักร ใชวัตถุดิบซ่ึงนําเขามาจากตางประเทศทั้งหมด เม่ือมีการขยาย
กําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น ปจจัยการผลิตก็จะตองเพ่ิมขึ้นตาม โดยมีการสั่งซื้อเครื่องจักร จัดหาวัตถุ
ดิบ และจัดหาแรงงานคนเพิ่มเติม จากการศึกษาวิจัยพบวาผังโรงงานปจจุบันมีพ้ืนที่ไมเพียงพอ
กับความตองการ โดยมีพ้ืนที่ประมาณ 1,030 ตารางเมตร แตตองการพื้นที่ไมต่ํากวา 1,294 ตา
รางเมตร จึงตองยายไปยังอาคารโรงงานใหมที่อยูใกลเคียงกัน การจัดวางผังโรงงานโดยคํานึงถึง
การไหลของวัสดุเปนไปอยางสะดวกและมีประสิทธิภาพ

          โครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse ไดเริ่มขึ้นวันที่ 2 มกราคม พ.ศ. 2546
โดยมีเปาหมายในการผลิตที่ 17 ลานตัว/เดือน ใชทรัพยากรที่มีอยูมาบริหารโครงการ เชน
อาคารโรงงาน บุคลากร มีการประสานงานทั้งภายในบริษัทและประสานงานกับ supplier ในตาง
ประเทศ ระบุกิจกรรมที่จะตองทําและเวลาที่ใชสําหรับงานแตละงาน จัดทําโครงสรางการจําแนก
งานโดยจําแนกกลุมกิจกรรมออกเปน 4 สายงานหลัก คือ งานอาคาร งานเครื่องจักรอุปกรณการ
ผลิต งานดานวัตถุดิบ และงานดานบุคลากร รายละเอียดกิจกรรม เวลาที่ใช และงานที่ตองทํา
เสร็จกอน ของแตละกิจกรรมแสดงในตารางที่ 8.1
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ตารางที่ 8.1 รายละเอียดกิจกรรม เวลาที่ใช และงานที่ตองทําเสร็จกอนของแตละกิจกรรม

ชื่องาน รายละเอียดงาน เวลาที่ใช
(วัน)

งานที่ตอง
ทํากอน

A
B

C

D
E
F
G
H
I

J
K

L
M
N
O
P

Q

R

คัดเลือกบุคลากรในระยะกอนการดําเนินงาน
กําหนดความตองการ ประเภท และจํานวนของเครื่องจักร
และอุปกรณการผลิต
ระบุรายละเอียดผังโรงงานและกําหนดความตองการดาน
สาธารณูปโภค
จัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการผลิต
สรรหาและวาจางบริษัทรับเหมากอสราง
จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่ตองการใช
งานรื้อถอน กอสราง และตกแตงภายในอาคาร
ติดตั้งสาธารณูปโภค
ตรวจรับเคร่ืองจักรอุปกรณการผลิต และเคลื่อนยายไปยัง
ตําแหนงที่เตรียมไว
ติดตั้งและทดลองเครื่องจักรอุปกรณการผลิต
จัดซื้อวัตถุดิบสําหรับใชในระยะดําเนินงานผลิตของโครง
การ
สรรหาและวาจางบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ
กําหนดแผนการอบรม และเตรียมเอกสารฝกอบรมบุคลากร
ฝกอบรมบุคลากรสําหรับระยะดําเนินงาน
ยายเครื่องจักรอุปกรณการผลิตจากโรงงานเดิมไปยังโรง
งานใหม และติดตั้งเครื่องจักรตามตําแหนงที่กําหนด
ทดลองผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานตามขอ
กําหนด
เร่ิมการผลิตในระยะดําเนินงานของโครงการ

3
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30
15
75
30
30
2
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30

15
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3
17
3

5

1

-
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B

A
C
B
E
G
F

H , I
D

A
G ,K

L
N

J , M , O

P

Q

          จากการจัดทําโครงสรางการจําแนกงาน เราสามารถเขียนความสัมพันธระหวางกิจกรรม
และผังโครงขายงานของโครงการได โดยงานในสายงานวิกฤตไดแก งาน A - B - C - E - G - H
- J - P - Q - R ใชเวลารวมทั้งสิ้น 112 วันทํางาน จัดสรรงานไปยังแผนกหรือบุคลากรที่เกี่ยว
ของรับผิดชอบ มีผูจัดการโครงการเปนผูควบคุมดูแลโครงการ ใชโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft
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Project ชวยในการจัดทํากําหนดเวลาของโครงการและหาสายงานวิกฤต งานที่อยูในสายงาน
วิกฤต ตองใหความสนใจเปนพิเศษ ถางานใดงานหนึ่งในสายงานวิกฤตเกิดลาชาออกไป ก็จะทํา
ใหเวลาแลวเสร็จของโครงการตองลาชาออกไปดวย

          งบประมาณของโครงการแบงเปนเงินลงทุนในสวนคาทรัพยสิน 106,286,400 บาท คา
บริหาร 1,288,500 บาท และคาใชจายอ่ืน ๆ 342,780 บาท รวมเปนงบประมาณทั้งสิ้น
107,917,680 บาท

          เพ่ือใหโครงการสําเร็จลุลวงจะตองมีการควบคุมโครงการที่ดี โดยกระบวนการพื้นฐาน
ของระบบควบคุม (Control system) ไดแก

1. การกําหนดแผนงานฐาน
2. การวัดความกาวหนาของงานที่ทําไดขณะดําเนินโครงการ
3. ประเมินผลงานที่ทําไดเทียบกับแผนงานฐาน เพ่ือดูวามีการเบี่ยงเบนจาก

แผนงานฐานหรือไม
4. แกไขในกรณีที่การประเมินผลพบวามีสิ่งที่ตองปรับปรุงแกไข เพ่ือใหการ

ดําเนินโครงการกลับมาอยูในแผนงานฐานที่วางไว
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          โดยสาระสําคัญในกระบวนการควบคุมแสดงไดดังรูปที่ 8.1

รูปที่ 8.1 สาระสําคัญในกระบวนการควบคุม

8.2 ประโยชนของโปรแกรม Microsoft Project

            ไมโครซอฟทโปรเจกตเปนโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นมาเพื่อชวยในการบริหารโครงการ
เน่ืองจากหัวใจของการบริหารโครงการก็คือ การวางแผนงานหลาย ๆ งาน ซึ่งประกอบกันขึ้นมา
เปนโครงการภายในระยะเวลาที่ไดกําหนดไว การคํานวณเวลาการทํางานที่ตอเนื่องกันไป จาก
งานชิ้นหน่ึงไปสูงานอีกชิ้นหน่ึง จึงเปนเรื่องที่ยุงยากมาก ไมโครซอฟทโปรเจกตจะชวยลดภาระ
งานของผูบริหารโครงการไดเปนอยางดี เพียงแตผูบริหารโครงการทํางานปอนขอมูลสําคัญตาง
ๆ ใหกับไมโครซอฟทโปรเจ็กตอันไดแก ขอมูลเกี่ยวกับโครงการที่จะทํา ขอมูลเกี่ยวกับเวลา
ทํางาน และเวลาไมทํางาน ขอมูลเกี่ยวกับงานที่จะตองทํา และขอมูลเกี่ยวกับทรัพยากรที่จะตอง
ใชในการทํางานแตละชิ้น เพียงเทานี้ไมโครซอฟทโปรเจ็กตก็จะทําการวางแผนงานใหโดยที่เรา
ไมตองเสียเวลาคํานวณวันเริ่ม วันจบของงานแตละชิ้นเอง ยิ่งไปกวานั้นหากทรัพยากรมีขอมูล

แผนงานฐาน
• กิจกรรมและคุณภาพ
• ทรัพยากร
• กําหนดเวลา
• งบประมาณ
• ความเสี่ยง

ทําจริง
• กิจกรรมและคุณภาพ
• ทรัพยากร
• จุดตรวจสอบ
• คาใชจายจริง
• ความเปลี่ยนแปลงจากแผน

เปรียบเทียบ
ระหวางแผนและ

ทําจริง

• ปรับปรุงตังเลขใน
บันทึกโครงการตามขอ
มูลถึงปจจุบัน

• ระบุสาเหตุ
• เสนอแนวทางแกไข
• จัดทําแผนทํางานเพื่อแกไข

• ดําเนินการแกไขปญหา
• ประเมินผล

รายงานความกาวหนา

ได
ตามแผน

ไมได
ตามแผน
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เกี่ยวกับคาใชจายไมโครซอฟทโปรเจกตก็จะทําการคํานวณคาใชจายของทรัพยากรที่เกิดจาก
การทํางานตาง ๆ เหลานั้นใหดวยโดยอัตโนมัติ

             นอกจากนี้หากมีขอมูลของการดําเนินโครงการที่ผิดไปจากแผนที่เคยทําไวผูบริหาร
โครงการสามารถปรับปรุงขอมูลเหลานั้นลงไปในไมโครซอฟทโปรเจกต เพ่ือใหไมโครซอฟทโปร
เจกตปรับปรุงแผนการทํางานใหม ซึ่งการคํานวณขอมูลตาง ๆ ใหมนี้ ไมโครซอฟทโปรเจกต
สามารถทําไดดวยเวลาอันสั้นดวยวิธีนี้ผูบริหารโครงการจึงสามารถทราบผลของการดําเนินโครง
การที่ผิดไปจากเดิมไดอยางรวดเร็วทันเวลา ซึ่งจะชวยในแงของการตัดสินใจแกปญหาตาง ๆ ที่
โครงการตองเผชิญไดอยางมีประสิทธิภาพ

8.3 ขอเสนอแนะ

• ผูบริหารระดับสูงตองมีสวนรวมในการตัดสินใจในเรื่องของงบประมาณ และการจัด
สรรทรัพยากรตาง ๆ

• จะตองมีการประสานงานที่ดีในแผนกตาง ๆ และมีความมุงม่ันที่จะนําพาโครงการ
ไปสูความสําเร็จ

• หากโครงการลาชากวาแผนงานที่กําหนดควรศึกษาเกี่ยวกับการเรงงานโครงการ

• เปลี่ยนมาใชวัตถุดิบภายในประเทศแทนการนําเขาจากตางประเทศ เพ่ือเปนการลด
ตนทุนการผลิต

• การวิจัยในขั้นตอไปนาจะวิจัยในสวนของการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต และ
การลดตนทุนการผลิต เพ่ือเพ่ิมศักยภาพในการแขงขันของบริษัท
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แสดงโปรแกรม Microsoft Project
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การเริ่มตนเขาสูโปรแกรม Project 98

เราสามารถเริ่มใชงาน Project 98 ไดโดย
1. Click mouse ปุม Start ทางดานลางซายของหนาจอ
2. เลื่อน mouse ไปที่เมนูคําสั่ง Programs จะปรากฎรายการโปรแกรมใหเห็นดังรูป
3. Click mouse ที่ Microsoft Project เพื่อเขาสูโปรแกรมดังกลาว

1. Click mouse                                                                   3. Click ที่ Microsoft Project เพื่อเขาสูโปรแกรม
                                       2. Click mouse ที่ Programs
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หนาตาของ Project 98

          เมื่อเขาสู Project 98 แลว จะปรากฎหนาจอซึ่งมีสวนประกอบดังนี้

แถบรูปแบบ (Formatting)

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

วิวบาร (View Bar)                   Task Sheet
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เร่ิมตนสรางโครงการ

1. เลือกคําส่ัง File>New

                     2. เลือก Project Start Date                          3. กําหนดวันเริ่มตนโครงการ
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การปรับเปลี่ยน เพิ่ม หรือ ลด วันทํางาน

1. Click mouse ที่คําส่ัง Tool>Change Working Time

2. แสดงการเปลี่ยนวันเสารที่ 11/1/03 จากวันหยุดใหเปนวันทํางาน
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3. แสดงการเปลี่ยนวันจันทรที่ 17/2/03 จากวันทํางานใหเปนวันหยุดงาน
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การกําหนด Task ใหกับโครงการ

1. Task Name ใหใสชื่อของงาน
2. Duration ระยะเวลาดําเนินการ
3. Start กําหนดวันเริ่มตนของ Task นั้น ๆ
4. Finish เราไมจําเปนตองกําหนด เพราะ Project 98 จะคํานวณขอมูลในชองนี้ให โดยใชวันเริ่ม

ตน (Start) และระยะเวลาดําเนินการ (Duration)

แสดงการกําหนด Task ในโครงการ
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          ไดอะล็อกซนี้จะใหเราเลือกวา Task ที่เราใสเขาไปนั้น เราตองการใหมีการ Link กับ Task
กอนหนาหรือไม ซึ่งถาเรากําหนดใหมีการ Link (Link them.) นั่นหมายถึง Task ที่เราใสเขาไปจะ
เร่ิมตนทํางานก็ตอเมื่อ Task กอนหนาทํางานของมันเสร็จ
          แตถาเราเลือกใหไมมีการ Link (Move ‘B’) ก็จะหมายถึง Taskที่เราใสเขาไปจะดําเนินการ
ทันทีเมื่อถึงเวลาที่กําหนด ถึงแมวา Task กอนหนาจะยังทํางานไมเสร็จก็ตาม
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การเชื่อมตองาน (Link)

          การเชื่อมตองานจะอาศัยคอลัมน Predecessor ในการเชื่อมตอ เชน ในแถวที่ 2 งาน B
งานที่ตองทํากอนหนาคืองาน A ซึ่งอยูในแถวที่ 1 เพราะฉะนั้น ในคอลัมน Predecessor ของงาน
B คือ 1

                                                  แสดงการเชื่อมตองาน
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การจัดสรรทรัพยากรตาง ๆ ใหกับ Task ของโครงการ

          ในคอลัมน Resource Names เลือกทรัพยากรใหกับ Task ตาง ๆ

                                                     แสดงการเลือกทรัพยากรใหกับ Task ตาง ๆ
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การเพิ่มคอลัมนขอมูลให Task Sheet

1. Click mouse ปุมขวาที่หัวคอลัมนและเลือกคําส่ัง Insert Column

                             2. ใสขอมูลของคอลัมนใหม
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                                            คอลัมน Late Start ที่เพิ่มขึ้นมา
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Gantt Chart ของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

Click mouse
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PERT Chart ของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

Click mouse
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การสราง Baseline

                        1. เลือกคําส่ัง Tool>Tracking>Save Baseline

                                                                                  2. เลือกหัวขอ Save Baseline

3. เลือกลักษณะการจัดเก็บ
                                                                    4. Click mouse
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การกําหนดความคืบหนาของงาน

1. Click mouse เลือกงานที่ตองการกําหนดความคืบหนา
                                                         2. เลือกคําส่ัง Tools>Tracking>Update Tasks

                                           3. ระบุความคืบหนาของงาน

                                                  Click mouse เพื่อใส Note
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แสดงหนาตาง Note เพื่อสามารถเขียนอธิบายเพิ่มเติมวา ทําไมงานจึงเสร็จกอน หรือลาชากวา
กําหนด
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การเปรียบเทียบขอมูลแบบ Baseline กับขอมูลจริง

1. Click mouse ปุม Tracking Gantt

             แสดงมุมมอง Tracking Gantt ที่มีการเปรียบเทียบ Bar ขอมูลจริง(บน) กับ Bar ที่เปน Baseline (ลาง)
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Tracking Gantt ของโครงการขยายกําลังการผลิต Thermal Fuse

Click mouse
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

                         นายสุรศักดิ์ จองเฉลิมชัย เกิดวันที่ 6 กันยายน พ.ศ. 2516 ที่อําเภอธนบุรี จังหวัด
กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ
คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี ในป พ.ศ. 2538 เขาศึกษาตอ
ในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย
เมื่อป พ.ศ. 2542 มีประสบการณในการทํางานตําแหนงวิศวกรฝายผลิต บริษัท เอ็น อี ซี
เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จํากัด 6 ป
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