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บทที่  1 

บทนํา 
 
  1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

 บริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) เปนโรงงานอุตสาหกรรมที่
ประกอบการการผลิตกลองดีเอสแอลอาร (DSLR) โดยแบงสายการผลิตออกเปน 2 ประเภท ไดแก การประกอบ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป ประเภทกลองดีเอสแอลอาร สวนอีกสายการผลิต คือ การผลิตชิ้นสวนสําคัญที่ใชในการ
ประกอบกลองดีเอสแอลอาร บริษัทโซนี่ฯ ประเทศไทย เปนฐานการผลิตที่สําคัญในการสงออกกลองดีเอสแอล
อาร ไปยังกลุมลูกคาทั่วโลก เนื่องจากอัตราคาจางแรงงานในประเทศไทยมีตนทุนที่ต่ํากวาแรงงานในแถบทวีป
ยุโรปและทวีปอเมริกา เปนเหตุใหปริมาณการผลิต ของบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทยฯ มีแนวโนมเพิ่มขึ้นทุก
ป ตั้งแต ปพ.ศ. 2551 มาจนถึงปจจุบัน สงผลใหบริษัทตองใหความสําคัญกับการรักษาคุณภาพของสินคา 
รวมทั้งการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการและพัฒนาระบบการทํางาน เพื่อรองรับการส่ังซื้อที่เพิ่มขึ้นอยาง
ตอเนื่อง ตามพันธกิจของบริษัทที่วา “สรางความเชื่อม่ันใหลูกคา (Be Trusted by Customers) โดยให
ความสําคัญกับคุณภาพของสินคาที่สงมอบใหกับลูกคาเปนอันดับแรก (Quality First) โดยไมมีงานเสียสงไปยัง
ลูกคา (Zero defect leak out to customer) และสงมอบสินคาทันเวลา” 1     
 การจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเปนขั้นตอนที่สําคัญ ของกระบวนการสนับสนุนและจัดตั้ง
สายการผลิต โดยการดําเนินการดังกลาวตองเริ่มจากการรับทราบขอมูลของผลิตภัณฑรุนใหมที่โรงงานไมเคยมี
การผลิตมากอน การวางแผนประสานงานติดตอกับแผนกที่เกี่ยวของเพื่อทราบรายละเอียดทางเทคนิคของ
ผลิตภัณฑรุนใหมตามความตองการของลูกคาหรือผูออกแบบ ซึ่งจะนํามาซึ่งความตองการดานกายภาพ รวมทั้ง
กําหนดเปาหมาย ระยะเวลาและวิธีการดําเนินงานใหทุกสวนงาน ในการดําเนินงานจําเปนจะตองติดตอ
ประสานงานระหวางบุคคลทั้งภายในและภายนอกองคกรซึ่งมีหลายระดับหลายแผนก ตางก็มีหนาที่รับผิดชอบ
ของตนเองแตกตางโดยมีจุดมุงหมายเพื่อจัดเตรียมความพรอมในทุกกระบวนการกอนการผลิตจริง ลักษณะการ
ดําเนินงานที่มีการปรับเปลี่ยนแผนงานตลอดเวลาตามความตองการของลูกคา จึงจําเปนตองมีการประสานงาน
ระหวางพนักงานในแตละแผนกอยางตอเนื่องและมีประสิทธิภาพ 
  ผลจากการดําเนินงานในการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพที่มีปญหา  ไดสงผลกระทบตอการ
ดําเนินงานขององคกรหลายประการ อาทิ เชน การจัดเตรียมสายการผลิตไมทันตามกําหนด กระบวนการผลิตไม
พรอม ที่จะผลิตภัณฑรุนใหมตามกําหนดเวลา จํานวนการผลิตไมตรงกับความตองการของลูกคา เกิดของเสียใน
กระบวนการ (Defect) มากเกินมาตรฐานที่กําหนดไว สินคาไมไดคุณภาพตองนํากลับมาเขากระบวนการผลิต
ใหม (Rework) หรือแมกระทั่งการสงสินคาไมทันตามระยะเวลาที่ลูกคากําหนด (Delay Shipment) ผลกระทบ
ดังกลาว เปนเพียงตัวอยางที่เกิดจากการประสานงานที่ขาดประสิทธิภาพ กอใหเกิดความสูญเสียโดยรวมใหกับ
องคกรเปนอยางมาก ทําใหระดับความเชื่อมั่นของลูกคาที่มีตอองคกรลดลง สูญเสียโอกาสทางธุรกิจ อีกทั้งทําให
เสียคาใชจายที่ไมจําเปนกอใหเกิดตนทุนการผลิตที่สูงขึ้น ฯลฯ เปนตน โดยในชวง 3 ปที่ผานมา (พ.ศ. 2551-พ.ศ.

                                                  
1 บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย, พนัธกิจของบริษัท[ออนไลน], 18 กันยายน 2553. แหลงที่มา www.sony.co.th 
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2553) มีโครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตที่มีปญหาสามารถแสดงจํานวน
ไดดังตารางตอไปนี้ 

ตารางที่ 1.1 แสดงจํานวนโครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
พ.ศ. 2551-พ.ศ.2553 

พ.ศ. จํานวนโครงการจัดเตรียมความพรอมดาน
กายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตทั้งหมด 

จํานวนโครงการจัดเตรียมความ 
พรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุน

สายการผลิตที่มีปญหา 
2551 4 3 
2552 6 4 
2553 9 5 
รวม 19 12 

ที่มา : จากการสํารวจขอมูลโครงการ บริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) 
  จากความสําคัญดังกลาวจึงเกิดคําถามในเรื่องปญหาจากการประสานงานโครงการกรณีศึกษามี
สาเหตุมาจากอะไร เราจะแกปญหาที่เกิดขึ้นในโครงการดังกลาวอยางไร และโครงสรางและระบบการบริหาร
โครงการควรเปนอยางไร เพื่อใหการดําเนินเปนไปตามวัตถุประสงคขององคกร  โดยไดรับความรวมมือรวมใจใน
การปฏิบัติงานใหเรียบรอย มีความสอดคลอง เพื่อใหงานสําเร็จตามเปาหมายที่กําหนดไว  

  การศึกษาเรื่องนี้จะนํามาซึ่งความรูความเขาใจในสภาพปจจุบัน และปญหาที่เกิดขึ้นในการจัดเตรียม
ความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตกรณีศึกษา วามีสาเหตุมาจากอะไร เพื่อนําเปนฐานขอมูลใน
การกําหนดแนวทางในการแกปญหาที่เกิดขึ้น และนําเสนอแนวทางการบริหารโครงการดานกายภาพเพื่อ
สนับสนุนสายการผลิต โดยนําเสนอเปนโครงสรางและระบบการบริหารโครงการที่เกี่ยวของกับการจัดเตรียม
ความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต แบบใหม (NEW MODEL) ตอบริษัทโซนี่เทคโนโลยี  
ประเทศไทยจํากัด(อยุธยาเทคโนโลยีเซ็นเตอร)ตอไป  
 
1.2 วัตถุประสงคการศึกษา 
  1. เพื่อศึกษาสภาพปจจุบัน และปญหาการประสานงานโครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียมความพรอมดาน
กายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต ในแตละโครงการกรณีศึกษา บริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา 
เทคโนโลยีเซ็นเตอร)  
  2. เพื่อนําเสนอแนวทางแกปญหา ในการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต ใน
แตละโครงการกรณีศึกษา บริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร)  
  3. เพื่อนําเสนอโครงสรางและระบบการบริหารโครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียม 
ความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตกรณีศึกษา แบบใหม (NEW MODEL) ตอบริษัท โซนี่เทคโนโลยี 
ประเทศไทย จํากัด (อยุธยาเทคโนโลยีเซ็นเตอร)   
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1.3 ขอบเขตของการศึกษา 
  การศึกษาครั้งนี้จะทําการศึกษาโครงการกรณีศึกษาในชวง 3 ปยอนหลัง (ระหวาง ป พ.ศ.2551 ถึง 
พ.ศ. 2553) ของบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) โดยเปนโครงการที่เกิด
ในพื้นที่ทําการผลิตกลองดีเอสแอลอาร และการผลิตชิ้นสวนสําคัญที่ใชในการประกอบกลองดีเอสแอลอาร 
 
1.4 ระเบียบวิธีการศึกษา 

 การศึกษาครั้งนี้ใชแนวทางการศึกษาแบบกรณีศึกษา (Case Study Approach) โดยในการเลือก
กรณีศึกษาจําเปนตองมีการกําหนดเกณฑการเลือก เพื่อสามารถศึกษาไดตามกรอบการศึกษา โดยเกณฑที่ใชใน
การเลือกกรณีศึกษา มีดังนี้ คือ เปนโครงการที่ดําเนินการ ที่อยูชวง พ.ศ.2551 ถึง พ.ศ. 2553 ในบริษัทโซนี่ 
เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) และเปนโครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียมความ
พรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
  จากเกณฑการเลือกโครงการกรณีศึกษาขางตน ผูวิจัยไดเลือกโครงการจํานวนทั้งส้ิน  10 โครงการ 
ไดแกโครงการดังตอไปนี้ 
 -  โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
     ชิ้นสวนแอคทูเอเตอร (ACTUATOR UNIT): โครงการ A 
  -  โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                  ชิ้นสวนมิลเลอรบอกซแอล (MIRROR BOX, L UNIT)): โครงการ B 
              - โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                 เลนสอีวายแพนเคก (VX-9100): โครงการ C 
               - โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                  ชิ้นสวนมิลเลอรบอกซเอ็ม (MIRROR BOX, M UNIT) : โครงการ D 
               - โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                 กลองดีเอสแอลอารเอชเอช (HH BODY): โครงการ E 
               - โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                  เลนสอีวายสแตนดารดเลนส (VX-9101): โครงการ F 
  - โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                 กลองดีเอสแอลอารอีวายโมเดล (BODY EY MODEL): โครงการ G 

- โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                 กลองดีเอสแอลอารเอสวีโมเดล (BODY SV MODEL): โครงการ H 

- โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                 กลองดีเอสแอลอารแอลเอฟโมเดล (BODY LF MODEL): โครงการ I 

- โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
                 เลนสกลองดีเอสแอลอารแอลเอฟโมเดล (LENS LF MODEL): โครงการ J 
โดยมีขั้นตอนการศึกษาดังตอไปนี้ 
   1. ศึกษาแนวคิด ทฤษฏี และเอกสารที่เกี่ยวของกับการบริหารทรัพยากรกายภาพ (Facility 
Management)      
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.  2. ศึกษาโดยการสํารวจโครงการกรณีศึกษาบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) โดยทําการศึกษาขอมูลทั้งทางดานขอเท็จจริงจากเอกสาร และการสังเกตการ
ปฏิบัติงานเบื้องตน (Observation Survey) อันเปนขอมูลปฐมภูมิประกอบดวย 
    2.1 ขอมูลเอกสารที่เกี่ยวของ เชน ที่มาของโครงการ ขอมูลของผลิตภัณฑที่จะทํา
การผลิต ความตองการดานกายภาพเพื่อสนับสนุนการผลิต กระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพ  
   2.2 ขอมูลแผนการดําเนินโครงการกรณีศึกษาบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย 
จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร)      
   2.3 โครงสรางและระบบการบริหารโครงการกรณีศึกษาบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี 
ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร)      
  3.  จัดทําแบบสัมภาษณเบื้องตน จากการสรุปขอมูลจากการเก็บขอมูลโดยการสํารวจ
โครงการกรณีศึกษา และสัมภาษณผูบริหารโครงการกรณีศึกษาบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) และปรับปรุงแบบสัมภาษณใหเหมาะสมตามแนวคิด และคําแนะนําของผูบริหาร
โครงการเพื่อใชเปนเครื่องมือในการศึกษาวิจัย     

4.   นําแบบสัมภาษณที่ปรับปรุงแลวมาทําการเก็บขอมูลภาคสนามโดยทําการสัมภาษณ 
แบบกึ่งโครงสราง (Semi-structured interviews) และเลือกกลุมตัวอยางแบบเจาะจง (Purposive sample)  

 สัมภาษณผูมีสวนเกี่ยวของ 
 สัมภาษณผูบริหารโครงการกรณีศึกษา 

โดยดําเนินการสัมภาษณ ในหัวขอตางๆ ดังตอนี้  
- ปญหาและสาเหตุของปญหา 
- การแกปญหา 
- ผลจากการแกปญหา 

  5. วิเคราะหขอมูล โดยนําขอมูลในแตละโครงการกรณีศึกษามาวิเคราะหดานตางๆ 
ดังตอไปนี้ 

 ลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้นในแตละโครงการกรณีศึกษา 
 ความสัมพันธของปญหากับลักษณะหนวยงาน และโครงสรางการบริหารโครงการที่
เกี่ยวของกับการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต
กรณีศึกษา 

 ความสัมพันธของปญหากับขั้นตอนในการดําเนินงานในแตละสวนงานที่เกี่ยวของ 
   6. สรุปผลการศึกษาและเสนอแนะแนวทางการบริหารโครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียม
ความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต และนําเสนอเปนโครงสรางและระบบการบริหารโครงการ
แบบใหม (NEW MODEL) 
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รูป 1.1 แผนภาพการศึกษา 
 

1.5 กรอบความคิดของการวิจัย 
หลักการพื้นฐานของการบริหารทรัพยากรกายภาพ 

บัณฑิต จุลาสัยและเสริชย โชติพานิช2  กลาวไววาหลักการสําคัญของการบริหารทรัพยากรกายภาพคือ 
การกํากับและดูแลอาคารสถานที่ใหสอดคลองและสมดุลตามพันธกิจขององคกร โดยมีวัตถุประสงคระยะสั้นเพื่อ
ลดคาใชจายและเพิ่มมูลคาในการใชอาคารสถานที่ และมีวัตถุประสงคระยะยาวเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ 
สมรรถภาพ และคุณภาพของอาคารสถานที่ที่ตอบสนองการดําเนินงานขององคกรตามจุดมุงหมายเชิงกลยุทธ 

โดยทั่วไปการทํางานของการบริหารทรัพยากรกายภาพจะครอบคลุมการทํางานที่หลากหลาย มัก
เปลี่ยนไปตามรูปแบบ สถานการณ และความตองการขององคกรในแตละชวงเวลา  

การดําเนินงานบริหารทรัพยากรกายภาพจะเริ่มจากการทําความเขาใจตอโรงสรางองคกรนโยบายและ
พันธกิจขององคกร เพื่อนํามาวิเคราะหและทําการกําหนดนโยบาย แนวคิด แผนกลยุทธในการบริหารทรัพยากร
กายภาพที่เหมาะสมกับองคกรนั้นๆ สรางความสําเร็จในการบริหารและตอบสนองความตองการของผูใชอาคาร 

การดําเนินงานจึงครอบคลุมทั้งการบริหารจัดการ และดูแลอาคารสถานที่ โดยเนนประเด็นสําคัญของ
ความตองการใชอาคาร การบริหารจัดการอาคารไมไดอยูเพียงแคลักษณะ รูปแบบทางกายภาพของอาคารเพียง
เทานั้น แตอยูที่ความสามารถในการตอบสนองตอพื้นที่และอํานวยความสะดวกในอาคารนั้นตอความตองการ

                                                  
 2บัณฑิต จุลาสัยและเสริชย โชติพานิช, การบริหารทรัพยากรกายภาพ. (กรุงเทพฯ: โรงพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,   
2553), หนา12-13. 
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ของผูใชอาคาร อยางมีประสิทธิภาพพรอมทั้งระบบประกอบอาคารและงานบริการตางๆ ที่สนับสนุนตอการใช
งานอยางมีประสิทธิผล ดังนั้นการประเมินผลการบริหารทรัพยากรกายภาพ จึงพิจารณาจาก 

1. ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล ของการใชพื้นที่และบริการในอาคารสถานที่ 
2. ผลผลิตจากการดําเนินงานขององคกร 
3. ความปลอดภัยในชีวิตและทรัพยสินในอาคารสถานที่ 
4. คาใชจายและรายได โดยพิจารณาองคประกอบตางๆ ไดแก องคกร และพันธกิจขององคกร ผูใช

อาคาร สภาพแวดลอมของการทํางาน และระบบกายภาพ 
 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. ทําใหไดขอมูลความคิดเห็นของพนักงานในแผนกที่เกี่ยวของที่มีตอปญหาการประสานงานในการ
บริหารโครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต บริษัทโซนี่ 
เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) 
 2. เปนแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนาการประสานงานโครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียม
ความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต โดยนําเสนอเปนโครงสรางและระบบการบริหารโครงการ
แบบใหม (NEW MODEL) ขององคกรบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) 
 
 
1.7 นิยามศัพท 
                การจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพกายภาพ หมายถึง กระบวนการทํางานใหไดความซึ่งพื้นที่
การผลิต และระบบประกอบอาคารที่จําเปนในการติดตั้งสายการผลิตในแตละกรณศึกษา โดยมีวัตุประสงค
เพื่อใหสายการผลิตนั้นมีความสามารถดําเนินการผลิตตามมาตรฐานของผลิตภัณฑไดอยางเต็มประสิทธิภาพ 
 
                หองสะอาด (Clean room) หมายถึงหองที่มีการปดมิดชิดมีการควบคุมมวลสารตางๆ หรืออนุภาค 
(Particle) ในอากาศรวมทั้งการควบคุมอุณหภูมิ ความชื้น เสียง แสงสวางและความดันของอากาศภายในหอง
เพื่อใหหองเปนหองสะอาดตามมาตรฐาน (Standard) และระดับชั้น (Class)  
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1.8 แผนการดําเนินการ 
 

รายละเอียดการดําเนินงาน 
เดือน/ป 

ส.ค.
53 

ก.ย.
53 

ต.ค.
53 

พ.ย.
53 

ธ.ค.
53 

ม.ค.
54 

ก.พ.
54 

มี.ค.
54 

เม.ย
.54 

พ.ค. 
54 

เสนอหัวขอวิทยานิพนธ           
สอบหัวขอวิทยานิพนธ           
ทบทวนวรรณกรรม           
เก็บขอมูล(โดยการสํารวจ)           
สรางแบบสัมภาษณ           
เก็บขอมูล(โดยการสัมภาษณ)           
วิเคราะหขอมูล           
สรุปและอภิปรายผล           
จัดทํารูปเลมฉบับสมบูรณ           
เสนอสอบเลมวิทยานิพนธ           
สอบเลมวิทยานิพนธ           
สงเลมฉบับสมบูรณ           
 

ตารางที่ 1.2 แผนการดําเนินการ 
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บทที่  2 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
  ในบทนี้จะเปนการนําเสนอรายละเอียดการทบทวนเอกสารที่มาจากหลายสวน สามารถนํามา
ประมวลผลเพื่อใชเปนแนวคิด และทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัยนี้ไดซึ่งสามารถแบงได 3 สวน ไดแก แนวคิด
พ้ืนฐานในการจัดเตรียมความพรอมเพื่อสนับสนุนสายการผลิตในโรงงาน แนวคิดสําคัญในการบริหาร
ทรัพยากรกายภาพ และแนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการ โดยแนวคิด และทฤษฎีที่เกี่ยวของกับ
การศึกษาในสวนนี้นําไปใชเพื่อเปนแนวทางในการศึกษาในบทตอไป 

 
2.1 แนวคิดพ้ืนฐานในการจัดเตรียมความพรอมเพื่อสนับสนุนสายการผลิตในโรงงาน 

2.1.1 องคประกอบพื้นฐาน สมศักดิ์ ตรีสัตย1  กลาวไววาหลักการสําคัญขั้นพื้นฐานสําหรับการ
จัดเตรียมความพรอมเพื่อสนับสนุนสายการผลิตในโรงงานมีองคประกอบพื้นฐาน 5 ประการดังกลาว คือ P 
(Product) Q (Quantity) R (Routing) S (Supporting service) และ T (Timing) จากหลักการพื้นฐานดังกลาว
สามารถสรุปไดวาในการดําเนินการจัดเตรียมจะตองทราบถึงวาเรากําลังผลิตอะไร สินคาที่เราผลิตนั้นเริ่มจาก
วัตถุดิบทั้งหมด หรือซ้ือมาประกอบบางสวน การผลิตผลิตภัณฑสําเร็จรูป หรือเฉพาะชิ้นสวนจากนั้นเราตอง
ทราบวาจะผลิต ปริมาณ  หมายความวา ผลิตภัณฑที่จะทําการผลิตเปนจํานวนมากนอยเทาไร อาจกําหนดเปน
จํานวนชิ้น หรือจํานวนที่ทําการผลิต ซึ่งจะสงผลถึงความตองการดานกายภาพ หลังจากที่ไดทราบ ผลิตภัณฑ 
(P) ที่จะทําการผลิต และปริมาณ (Q) เทาไรแลวขั้นตอนตอไปจะตองทําการศึกษากรรมวิธี หรือขบวนการผลิต 
(R) ซึ่งหมายถึงวา จะทําการผลิตผลิตภัณฑนั้นอยางไร Routing (R) หมายความวา กรรมวิธีหรือขบวนการผลิต 
อันประกอบดวยเครื่องจักร อุปกรณ วิธีการทํางาน และลําดับการทํางาน ซึ่งอาจบอกไดจาก รายการปฎิบัติงาน
และเครื่องมือ (Operation and equipment list) แผนภูมิขบวนการผลิต และแผนภูมิการไหลของขบวนการ
เครื่องจักร และอุปกรณ ที่ใชในสายการผลิตขึ้นอยูกับคุณสมบัติของวัสดุ ทํานองเดียวกันการเคลื่อนที่ของงาน
ตามเสนทางที่ไดกําหนดในผังโรงงานก็ขึ้นอยูกับ ลําดับขั้นตอนการทํางาน นั่นคือ การทํางานที่เกี่ยวกับ
ขบวนการผลิต หลังจากที่ทราบถึงกรรมวิธีการผลิตแลว กิจกรรมสวนที่ทําการผลิตนั้นจะตองมี สวนที่สนับสนุน
การผลิต อันจะทําใหการผลิตมีความคลองตัวมากขึ้น หากขาดสวนสนับสนุนการผลิตดังกลาว ทั้งเครื่องจักรและ
คนงานที่ทําการผลิตไมสามารถทํางานตามหนาที่อยางสมบูรณไดสวนที่สนับสนุนการผลิต (Supporting 
Service) ใชอักษรยอเปน “S” หมายถึง ส่ิงที่อํานวยประโยชนเครื่องชวยหรือตัวประสานระหวางหนวยงานซึ่งได
จัดไวในผังโรงงาน ทั้งนี้เพื่อใหการทํางานมีประสิทธิภาพ และสุดทายคือเวลา (Time) ใชอักษรยอเปน “T” 
หมายถึง จะทําการผลิตเมื่อไร เร่ิมดําเนินการตามแผนการจัดเตรียมเมื่อไร เวลาเปนองคประกอบที่สําคัญสูงสุด
สําหรับของผูวางแผนงาน 
  

                                                  
1สมศักดิ์ ตรีสัตย.  การวางผังโรงงาน. (กรุงเทพฯ: สํานักพิมพสมาคมคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน), 2553). หนา 

93-97. 
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จากการทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับงานในหนาที่ของการผลิต โดยสุมนต มาลาสิทธิ์2 งานในหนาที่ของ
การผลิต/ การดําเนินงาน แบงออกเปน 2 อยางคือ 
  1. งานออกแบบระบบงาน (System design) งานออกแบบระบบงานเปนการออกแบบ
ระบบการผลิต หรือระบบดําเนินงานในการเปลี่ยนปจจัยการผลิตไปเปนผลิตภัณฑ งานในขั้นการออกแบบ ไดแก 
  - ผลิตภัณฑ จะทําการผลิตอะไร จํานวนเทาไร ผลิตอยางไร ตองผลิตเมื่อไร 
  - กระบวนการผลิต เปนการออกแบบกระบวนการผลิต วาจะเลือกใชกระบวนการผลิต
อยางไร เพื่อใหเหมาะสมกับผลิตภัณฑ และความสามารถในการผลิตที่ตองการ เพื่อใชตนทุนที่เหมาะสม 
  - การวางผังโรงงาน เปนการจัดสถานที่ทําการผลิต การแบงพื้นที่ของโรงงาน ซึ่งมีอยูดวยกัน 
4 ขั้นตอน ไดแก (1) การเลือกทําเลที่ตั้ง (Location) ใชสําหรับพิจารณาหาทําเลที่ตั้งของพื้นที่ที่จะทําการวางผัง
โรงงาน (2) การจัดวางผังโรงงานตามแผนก (Overall layout) ใชสําหรับการจัดพื้นที่ทั่วๆไปที่จะทําการผลิต โดย
ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่แสดงแผนการปฏิบัติขั้นพื้นฐานที่แสดงถึงความสัมพันธ และรูปลักษณะของพื้นที่หลักแต
ละพื้นที่ หรือมีการแบงพืนที่ตามแผนกงาน โดยไมคํานึงถึงวาอุปกรณหรือกิจกรรมใดบางที่อยูในพื้นที่หลัก ส่ิง
สําคัญของการวางผังโรงงานตามแผนก คือการจัดส่ิงอํานวยความสะดวกที่จะจัดในแตละสวน (3) การวางผัง
โรงงานอยางละเอียด (Detail layout) ขั้นตอนนี้จะกําหนดรายละเอียดของเครื่องมือและเครื่องจักรตางๆ วาอยูใน
ตําแหนงใดของพื้นที่หลัก ที่วางไวในขั้นตอนการจัดวางผังโรงงานตามแผนก การวางผังโรงงานอยางละเอียด 
ตองสรางและกําหนดพื้นที่ของเครื่องจักร และเครื่องมือตางๆ ทุกเครื่อง และรวมถึงส่ิงสนับสนุนการผลิต ทั้งนี้
การวางแผนลงในแบบ หรืออาจสรางเปนแบบจําลองของเครื่องจักรแตละเครื่องลงไป (4) การติดตั้ง และการ
ติดตามผลงาน (Installation) หลังจากที่ดําเนินการวางผังโรงงานอยางละเอียดพรอมกับการวางผัแผนดานการ
เคลื่อนยายตามที่ไดกําหนดไว ตองดําเนินการติดตั้งเครื่องจักร อุปกรณ และส่ิงสนับสนุนการผลิตใหเปนไปตาม
แผนที่วางไว นอกจากนั้นตองติดตามผลหลังจากการติดตั้งและดําเนินการ แลวมีผลเสียตอการดําเนินงาน
อยางไร  
  2. งานวางระบบปฏิบัติการ (System operation) 

เปนการออกแบบวิธีการปฏิบัติการในการผลิตใหมีประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และลดตนทุน 
งานในขั้นนี้ประกอบดวย  
  - งานวางแผนการผลิต และการดําเนินงาน จะผลิตอะไร ผลิตเมื่อใด สงมอบเมื่ใดใหทันเวลา
ตามกําหนด     
  - การบริหารคุณภาพสินคา หรือบริการ ตามมาตรฐานอุตสาหกรรม อาทิ ISO 1400 ISO 
9000 เปนตน 
  - การลดตนทุน เปนการหาวิธีการดําเนินงาน เพื่อลดตนทุนการผลิต 
  - การขจัดความสูญเสีย ความสูญเสียตางๆ ในการดําเนินงาน อันเนื่องมาจาก การเสียเวลา
รอคอย การผลิตเกินความตองการ การขนยายบอยครั้ง การมีสินคาคงคลังเกินความตองการ ความลาชาในการ
ทํางาน เปนตน 

                                                  
 2สุมนต มาลาสิทธิ์, การจัดการผลิตและการดําเนินงาน.(กรุงเทพฯ: โรงพิมพสามลดา, 2552), หนา 8-9. 
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 สรุปในการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต ผูดําเนินการตองให
ความสําคัญของผลิตภัณฑ (P) และปริมาณ (Q) ที่จะทําการผลิต ที่มีผลโดยตรงตอการวางขบวนการผลิต และ
อุปกรณ (R) หลังจากนั้นตองวางสิ่งสนับสนุนการผลิต (S) และสุดทายคือระยะเวลาในการดําเนินการ (T) โดย
การการจัดเตรียมความพรอมดังกลาว ตองมีการดําเนินการอยางเปนระบบ นั่นคือ งานในหนาที่ของการผลิต/ 
การดําเนินงาน ในแตละขั้นตอน 
 
 2.1.2 แนวทางการบริหารจัดการโครงการดานกายภาพ  
 จากการทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับแนวทางปฏิบัติการเมื่อเริ่มโครงการในโรงงานโดยสมศักดิ์ ตรีสัตย3 
มีขั้นตอนตางๆ ดังนี้ ตองเขียนโครงการตางๆ ไดแก รายละเอียดของโครงการใหชัดเจน เปาหมายและ 
เหตุผลกําหนดขั้นตอนการทํางานตามความเหมาะสม และกําหนดบุคคลที่รับผิดชอบโครงการ และตองกําหนด
วาโครงการนี้อยูที่จุดใดบาง ไดแก ลําดับกอนหลัง กําหนดรูปแบบที่แนนอน แลวดําเนินการอนุมัติ จากนั้นจึง
เขียนกําหนดการของโครงการ อันไดแก วันที่งานสําเร็จของขั้นตอนสําคัญตางๆ และวันที่งานในขั้นตอนที่
เหมาะสม 
 จากการทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับการบริหารและจัดการโครงการดานกายภาพโดยเสริชย โชติพานิช4 
สามารถสรุปไดวา การบริหารและจัดการโครงการดานกายภาพเกี่ยวของกับกระบวนการบริหารและจัดการ
เพื่อใหโครงการดานกายภาพสําเร็จลุลวงเปนไปตามเปาหมาย ครอบคลุมตั้งแต การกําหนดโครงการ การศึกษา
ความเปนไปไดโครงการ การวางแผนโครงการ การจัดโครงสรางโครงการ การควบคุมโครงการและจัดการความ
เส่ียง การจัดซื้อจัดจาง ตลอดจนถึงการประเมินผลและรายงานผลโครงการ โดยอาศัยหลักการเดียวกันกับการ
บริหารโครงการทั่วไป 
 โครงการทั่วไป แบงไดเปน 4 ขั้นตอนใหญ5 ไดแก 

1. ขั้นกําหนดและวิเคราะหโครงการ เกี่ยวของกับการกําหนดวัตถุประสงคของโครงการ การเลือกแนว
ทางการดําเนินโครงการ การศึกษาตนทุนคาใชจายและวิเคราะหความเปนไปไดโครงการ 

2. ขั้นวางแผนโครงการ เกี่ยวของกับการกําหนดขอบเขตและโครงสรางการบริหารโครงการ การ
วางแผนในการจัดหาและจัดสรรทรัพยากรที่จําเปนในการดําเนินโครงการ การวางแผนงานของโครงการ รวมถึง
การจัดทําแผนงบประมาณ 

3. ขั้นดําเนินโครงการ เกี่ยวของกับการดําเนินโครงการตามแผนที่ไดวางไว การติดตามและประเมินผล 
รวมทั้งการแกปญหาเพื่อใหโครงการดําเนินการไปอยางเรียบรอย ไปจนถึงการรายงานผลโครงการในแตละระยะ 

4. ขั้นโครงการแลวเสร็จและสงมอบ เกี่ยวของกับการตรวจผลดําเนินโครงการ การทดสอบ และการสง
มอบใหกับเจาของหรือผูใชงาน  
                                                  
 3สมศักดิ์ ตรีสัตย.  การวางผังโรงงาน. (กรุงเทพฯ: สํานักพิมพสมาคมคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน), 2553). หนา 
112. 
 4เสริชย โชติพานิช,การบริหารทรัพยากรกายภาพ:หลักการและทฤษฏี.(กรุงเทพฯ: โรงพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 
2553), หนา195-198. 
 5Remington อางถึงในเสริชย โชติพานิช,การบริหารทรัพยากรกายภาพ:หลักการและทฤษฏ.ี(กรุงเทพฯ: โรงพิมพ
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2553), หนา199. 
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กําหนดโครงการและวเิคราะหโครงการ

วางแผนโครงการ

ดําเนินโครงการ

สง - รับมอบโครงการ
 

 
รูปที่ 2.1 ชวงในการบริหารโครงการ 

 
นอกเหนือไปจากการบริหารโครงการเพื่อใหไดผลของโครงการตามที่กําหนดไวแลว การบริหาร

โครงการดานกายภาพยังจะตองคํานึงถึงเรื่องผลกระทบที่อาจสงผลลบตอการดําเนินโครงการขององคกรอีกดวย 
ดังนั้นวัตถุประสงคของการบริหารโครงการดานกายภาพ จึงควรประกอบดวย 

• ดําเนินการใหโครงการประสบความสําเร็จตามเปาหมาย ทั้งงบประมาณ คุณภาพ และเวลา 
• ปองกันการสะดุดติดขัด และอุปสรรคในการทํางานปกติ 
• ปองกัน และลดความสี่ยงดานความปลอดภัย ทั้งในสวนชีวิต สุขอนามัย และทรัพยสินของผูใช

อาคาร และทรัพยสินของอาคาร 
  
 2.1.3 หลักการสําคัญขั้นพ้ืนฐานสําหรับการวางผังโรงงาน 

จากการทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับหลักการสําคัญขั้นพื้นฐานสําหรับการวางผังโรงงาน โดยสมศักดิ์ 
ตรีสัตย 6 มีขั้นตอนตางๆ ดังนี้ สามารถแบงออกได 3 ประเภท คือ 

1. ความสัมพันธ (Relationships) เปนการจัดหาความสัมพันธของกิจกรรมตางๆ โดยเริ่มจากกิจกรรม
ที่มีความสัมพันธมากมาหาความสัมพันธนอย โดยกิจกรรมใดมีความสัมพันธมากก็ใหอยูใกลกัน 
  2.เนื้อที่ (Space) เปนการพิจารณาเกี่ยวกับเนื้อที่ตางๆ ทั้งจํานวน ชนิด รูปราง และรูปทรงของเนื้อที่
ของกิจกรรมตางๆ ที่ไดกําหนดในผังโรงงาน 
  3.การปรับจัดตําแหนงที่ตั้ง (Adjustment) เปนการจัดหรือปรับแตงของกิจกกรมตางๆ ใหไดอยาง
เหมาะสมภายใตขอจํากัดตางๆ 
 จากหลักสําคัญขั้นพื้นฐานทั้ง 3 ประการดังกลาว เปนหัวใจของโครงงานการวางแผนผังโรงงานแบบ
ตางๆ โดยไมคํานึงถึงชนิดผลิตภัณฑ ขบวนการผลิตหรือขนาดของโครงการแตอยางใด ซึ่งแผนการเชิงปฏิบัติใน
การวางแผนผังโรงงานที่จะกลาวตอไปนั้นก็ไดประยุกตมาจากหลักการดังกลาว 

                                                  
 6สมศักดิ์ ตรีสัตย.  การวางผังโรงงาน. (กรุงเทพฯ: สํานักพิมพสมาคมคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน), 2553). หนา 
105. 
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2.2 แนวคิดสําคัญในการบริหารทรัพยากรกายภาพ 

 จากการทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับแนวคิดสําคัญที่ใชในการทํางานบริหารทรัพยากรกายภาพ โดยเส
ริชย โชติพานิช7 ไดแก 
 - การใชจายอยางมีประสิทธิภาพ (Cost Effectve) มุงกอใหเกิดการใชจายที่ใหประโยชนสูงสุด 
ระหวางคุณภาพและคาใชจาย (Optimum) 
 - บูรณาการ (Integrative) เปนการทํางานอยางประสานสัมพันธกัน เพื่อใหเกิดการประสานงานอยาง
มีประสิทธิภาพ 
 - กลยุทธ (Strategic) เปนการทํางานเชิงวางแผนในระยะสั้น ระยะกลาง หรือระยะยาว มากกวาการ
ทํางานประจําวัน (Routine work) เพื่อใหอาคารเปลี่ยนแปลงไดบาง และสอดคลองกับนโยบายทางธุรกิจของ
องคกร 
 - การทํางานเชิงรุก (Proactive) เปนการทํางานเชิงรุกเพื่อปองกัน และแกไขปญหาลวงหนากอน
ปญหาจะเกิด โดยมีระบบคาดการณและปองกันเหตุลวงหนา เชน การทํา Preventive maintemance และการ
จัดทําแผนระยะยาว การจัดเตรียมทรัพยากรลวงหนา เปนตน 

- การทํางานเชิงรับอยางทันทวงที (Responsively reactive) เนนการทํางานสนองตอบการ
แกปญหาดานกายภาพ และการบริการดานอาคาร และสถานที่อยางรวดเร็ว ทันทวงที และมีประสิทธิภาพ 

 
2.2.1 จุดมุงหมายและวัตถุประสงคของการบริหารทรัพยากรกายภาพ 

  การบริหารจัดการทรัพยากรกายภาพมีจุดมุงหมายและวัตถุประสงคในการทํางานคือการกํากับ 
วางแผน และดําเนินการบริหารอาคาร ระบบประกอบอาคาร งานบริการในอาคาร เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ 
สมรรถภาพ คุณภาพใหกับการดําเนินงานขององคกร อันเปนความมุงหมายเชิงกลยุทธ เปนจุดมุงหมายในระยะ
ยาว และลดคาใชจาย และเพิ่มมูลคาในการใชอาคาร อันเปนจุดมุงหมายในการดําเนินงานประจํา (Routine 
Work) 
 
  2.2.2 พันธกิจของงานบริหารทรัพยากรกายภาพ 

พันธกิจของงานบริหารจัดการทรัพยากรกายภาพ  คือ  การสรางสภาพแวดลอมที่ทํางานที่ มี
ประสิทธิภาพ ซึ่งพันธกิจนี้เปนพันธกิจหลัก ใชและประยุกตไดกับอาคารทุกประเภท 
 

2.2.3 กระบวนการสรางกลยุทธการบริหารทรัพยากรกายภาพ 
 การบริหารทรัพยากรกายภาพเปนงานเชิงวางแผนและกลยุทธ เปนการทํางานที่จะตองคํานึงถึง
นโยบาย กลยุทธทางธุรกิจและการบริหารขององคกรเปนหลัก เนนการมองภาพรวมของการบริหารจัดการ
ทรัพยากรอาคารสถานที่ ซึ่งมีกระบวนการการสรางกลยุทธตามขั้นตอนดังนี้ 

1. ศึกษาและวิเคราะหเพื่อใหเขาใจองคกรและระบบกายภาพ โดยวิเคราะห ระบบกายภาพ การใช
ประโยชนระบบกายภาพและผูใชกายภาพ รวมถึงอุปสงคและอุปทานทางกายภาพดวย 

                                                  
7 เสริชย โชติพานิช, การบริหารทรัพยากรกายภาพ:หลักการและทฤษฏ.ี  (กรุงเทพฯ: โรงพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 

2553). หนา 78. 
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2. กําหนดความสําคัญและกลุมความจําเปนในระบบกายภาพ 
3. วิเคราะหปญหา ซึ่งมี 3 ดาน ไดแก ดานกายภาพ ดานประโยชนใชงานและดานเศรษฐศาสตร 
4. กําหนดเปาหมายระบบบริหารทรัพยากรกายภาพ 
5.  พิจารณาทางเลือก 
6. เลือกทางที่เหมาะสม กําหนดเปนกลยุทธระยะสั้น ระยะกลาง ระยะยาว 
7. ปรับกลยุทธใหเหมาะสมกับการดําเนินงาน 

 
2.2.4 บทบาทและหนาที่ของ FM 
การทํางานของ FM เปนงานที่ตองการ analytical ability ในการคาดการณและเตรียมการสําหรับการ

เปล่ียนปลงอาคาร งานบริการใหทันการณกับการเปลี่ยนแปลงของธุรกิจ การทํางาน และพฤติกรรมองคกร งาน
ใน FM จึงเกิดขึ้นอยางตอเนื่องตลอดเวลาในรูปแบบของแผนและงานที่ทําลวงหนา และมีการคาดการณใน
ผลลัพธ พฤติกรรม และความตองการที่จะเกิดขึ้นเมื่อบริษัทขององคกรเปลี่ยนไป ซึ่งบทบาทและหนาที่ของ FM 
สามารถสรุป ไดดังนี้ 

- การจัดสรรและจัดหาทรัพยากรกายภาพใหเพียงพอตอการทํางานขององคกร 
- การจัดหาการบริการและการดูแลรักษาอาคารที่จําเปนใหแกผูใชอาคารและอาคารอยางพอเพียงและ
เหมาะสม 
- การใหบริการและจัดการทรัพยากรชีวภาพและบริการ ใหมีประสิทธิภาพ ทํางาน ตอบสนองและ
สนับสนุน กิจกรรมการทํางานขององคกร ผูปฏิบัติงาน ทั้งในระยะสั้น ระยะกลาง และระยะยาว 
- การกํากับ ติดตาม ประเมินผล แผนและการปฏิบัติงาน 
- การวางแผน กําหนดนโยบาย กลยุทธ และออกแบบการทํางานเพื่อใหอาคารและทรัพยากรกายภาพ
เปนประโยชนและมีประสิทธิภาพการทํางานสูงสุด 
- การคนควาและพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้นตลอดเวลา 
- การแกปญหาดานกายภาพ และเพิ่มศักยภาพของทรัพยากรกายภาพ 
 
2.2.5 รูปแบบการแกปญหา 
1. การแกปญหาเชิงกายภาพ (Physical Solution) ไดแก การปรับปรุง ปรับเปล่ียน ดัดแปลงอาคาร 

พื้นที่อาคาร ระบบประกอบอาคาร มีขอดีคือสามารถตอบสนองความตองการไดดีที่สุด แตใชเวลามากและตองมี
ทุน 

2. การแกปญหาเชิงจัดการ (Management Solution) ไดแก การปรับเปลี่ยนวิธีดําเนินงาน การ
จัดหา การปรับพฤติกรรม เปนตน มีขอดีคือ ตนทุนต่ํา แตยากกวาวิธีแรกเนื่องจากเปนการปรับเปล่ียนที่คน ตอง
อาศัยความรวมมือผูบริหารทรัพยากรกายภาพตองมีการพิจารณาและตัดสินใจที่ดีในการเลือกใชรูปแบบการ
แกปญหา ในบางกรณีอาจตองใชทั้งสองรูปแบบรวมกัน 
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2.2.6 การบริหารพ้ืนที่ (Space Management) 
เสริชย โชติพานิช8 กลาวไววาองคประกอบสําคัญของทรัพยากรกายภาพ คือ พื้นที่อาคาร(Space) ซึ่ง

เปนสถานที่รองรับกิจกรรมตางๆ ที่เกิดขึ้น หากพื้นที่อาคารมีไมเพียงพอ หรือไมเหมาะสมแลวอาจกอใหเกิด
ปญหาแกองคกรหรือ หนวยงานนั้นๆ ได งานการจัดหาทรัพยากรกายภาพ (ทั้งอาคารและพื้นที่อาคาร) จึงจัดวา
เปนเรื่องมีความสําคัญเปนอยางมาก ถึงแมจะไมเกิดขึ้นบอยหรือเปนประจํา เนื่องจากเปนงานที่ตองใช
งบประมาณการลงทุนสูง รวมทั้งเปนงานระดับยุทธศาสตรที่เกี่ยวพันกับแผนระยะยาวของทั้งองคกร และยังให
ความหมายคําวาการบริหารพื้นที่ คือกระบวนการบริหารพื้นที่อาคาร (space supply) และความตองการการใช
พื้นที่อาคาร (space demand) ใหมีความสมดุลกันอยางมีประสิทธิภาพทั้งดานปริมาณและคุณภาพ โดยมี
วัตถุประสงคของการบริหารจัดการพื้นที่ ดังนี้ 
 - สรางความสมดุลระหวางอุปสงคและอุปทาน (ทราบปริมาณลักษณะพื้นที่และความตองการ)  
 - จัดหาทรัพยากรกายภาพใหเพียงพอเหมาะสมกับความตองการและลักษณะการใชงาน 
 - ประสิทธิภาพสูงสุดดานพื้นที่และประสิทธิภาพของผูใชงานเพื่อการทeงาน 
 - ลดคาใชจายดานพื้นที่ 
 - สรางภาพลักษณองคกร 
 อุปสงคพ้ืนที่ (Space Demand) คือความตองการดานพื้นที่ใชงานประกอบกิจกรรมหลักที่เกิดขึ้น
สามารถคิดเปนขนาดพื้นที่ที่ตองการและคาใชจายไดแปรผันตามทิศทางการดําเนินธุรกิจขององคกรการขยาย
และลดขยาดองคกรซึ่งสัมพันธกับสภาพเศรษฐกิจและสังคม 

ลักษณะความตองการพื้นที่แบงเปน 2 ประเภท ไดแก  
 1. ความตองการเชิงปริมาณ (Quantitative demands) หมายถึง ปริมาณ ขนาด จํานวน พื้นที่/อาคาร 
ขนาดพื้นที่ที่ตองการสามารถคํานวณไดจาก จํานวนผูใชอาคารคูณดวยคาเฉลี่ยมาตรฐานพื้นที่ทํางานตอคนของ
องคกร 
 2. ความตองการเชิงคุณภาพ (Quanlty demands) หมายถึง ลักษณะคุณภาพ ความสามารถของ
พื้นที่/อาคาร 
 อุปทานพื้นที่ (Space Supply) คือพื้นที่อาคารที่จัดเตรียมจัดสรรหรือแบงใหกับฝายตางๆในองคกร
เพื่อรองรับการใชงานพฤติกรรมและกิจกรรมตางๆที่เกิดขึ้นอุปทานพื้นที่อาคารถูกกําหนดโดยรูปรางและลักษณะ
ของอาคาร 
 
 
 
 
 
 

                                                  
 8เสริชย โชติพานิช, การบริหารทรัพยากรกายภาพ:หลักการและทฤษฏ.ีกรุงเทพฯ: โรงพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 
2553), หนา147-152. 
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2.3 แนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการ 
 จากการทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับแนวคิดของซิกซ ซิกมา โดยสุมนต มาลาสิทธิ์9สามารถสรุปไดวา
ซิกซ ซิกมาเปนกระบวนการปรับปรุงที่ใชไดทั้งธุรกิจผลิตสินคาและบริการ เปนเครื่องมือในการปรับปรุง
ความสามารถในกระบวนการการทํางานเชิงธุรกิจ อันมีผลตอการเพิ่มประสิทธิภาพ ลดความสูญเสียใน
กระบวนการ โดยวิธีการ DMAIC ซึ่งยอมาจาก กําหนดปญหาที่จะแก (Define) วัด (Measure) วิเคราะห 
(Analysis) ปรับปรุง (Improve) และควบคุม (Control) เปนกระบวนการที่ใชปรับปรุงระบบการทํางานที่เปนอยูที่
ไดผลต่ํากวาความตองการใหไดมาตรฐานตามตองการ  

โดยกระบวนการ DMAIC ประกอบดวย 5 ขั้นตอน ดังนี้ คือ 
1. คนหาปญหา (Define Problem) เปนการกําหนดถึงความผิดพลาด หรือความสูญเปลาที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการ 
1.1 แนวทางในการบงชี้ปญหาในเชิงระบบ 
      - เปนปญหาที่เร้ือรังและเกิดขึ้นซ้ําแลวซ้ําอีก 

- ปญหานั้นมีระยะเวลาที่ยาวนานเพียงพอที่จะมีปูมหลัง 
- เคยมีความพยายามที่จะแกปญหานี้ แตความพยายามนั้นไมเปนผล หรืออาจ  
หยุดลงชั่วขณะ 
- ไมสามารถบงชี้เหตุผลที่เห็นไดอยางชัดเจนกับรูปแบบพฤติกรรมตลอดชวงเวลา     
  นั้น 
- รูปแบบพฤติกรรมของปญหาตลอดชวงเวลาเปนแบบรูปรางใดรูปรางหนึ่งที่มักพบ   
กัน เชน เพิ่มขึ้นแลวก็ลดลง หรือเปนวัฏจักรเฟองฟูสลับกับถดถอย 
- ความสําคัญของปญหา ความคุมคากับเวลาและความพยายามที่อาจเสียไปกับ
การแกปญหา 

1.2 แนวทางในการกําหนดปญหา 
  การระบุประเด็นปญหาใหชัดเจน เฉพาะเจาะจงและกระชับไดมากเทาใด การวิเคราะหเชิง
ระบบก็ยิ่งมีจุดมุงเนนมากขึ้นเทานั้น โดยเกิดการกําหนดปญหาขึ้นมาหลากหลายประเด็น และมีการตั้งคําถาม
ปญหาเพื่อทดสอบใหมากๆ รวมถึงมีการระดมสมองรวมกับผูอื่นจะทําใหเกิดความเห็น และการแลกเปลี่ยนและ
เรียนรูจากมุมมองที่แตกตางกันออกไป จะนํามาซ่ึงความเขาใจอยางลึกซึ้งและเฉพาะเจาะจงกับปญหานั้นๆ 

1.3 การบงชี้ตัวแปร 
  เม่ือกําหนดปญหาไดแลว ก็มาถึงการบงชี้ตัวแปรหลักของปญหาเหลานั้น การบงชี้ตัวแปร
หลักของปญหาควรเริ่มจากการเลาเรื่องราวความเปนมาของปญหาโดยสังเขป เพื่อใหเห็นภาพประเด็นของ
ปญหาที่สมบูรณเต็มรูปแบบ ซึ่งซึ่งคาของตัวแปรจะมีการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้นหรือลดลงไดอยูตลอดเวลา 

1.4 แนวทางในการบงชี้ตัวแปร 
  เร่ิมดวยการกําหนดรายการตัวแปรที่สมเหตุสมผลออกมาหลายๆ ตัวแปรทั้งในเชิงคุณภาพ 
และปริมาณ ซึ่งสามารถลดหรือเพิ่มไดตลอดสืบเนื่องมาจากการระดมสมอง หลังจากนั้นก็ทําการตัดตัวแปรให

                                                  
 9สุมนต มาลาสิทธิ์, การจัดการผลิตและการดําเนินงาน.(กรุงเทพฯ: โรงพิมพสามลดา, 2552), หนา 246. 
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เหลือเฉพาะตัวแปรที่สําคัญที่สุด โดยอาจรวมตัวแปรบางสวนเขาดวยกัน หรือตัดตัวแปรบางสวนออกไปเลย หาก
ไดพิจารณาแลววาตัวแปรเหลานั้นไมไดเชื่อมโยงกับปญหาศูนยกลางเชนเดียวกับตัวแปรอื่นๆ เม่ือพิจารณาถึงตัว
แปรที่มีความเกี่ยวของมากที่สุด จะเห็นวาแตละตัวแปรจะมีความสัมพันธตอกันและกัน นอกจากนั้นหากไดมีการ
ยอนกลับไปทบทวนในสวนของการบงชี้ตัวแปร ก็อาจทําใหเกิดแนวความคิดใหมๆ ขึ้นมาอีกไดเชนกัน 

2. สรางแผนทีข่องกระบวนการตางๆ (Process Map) เปนการเขียนขั้นตอนของกระบวนการการ
ทํางานที่เปนอยูในปจจุบันใหเชื่อมโยงกันตั้งแตแรกเริ่มจนจบกระบวนการที่ศึกษาอยู แลวจะเริ่มตนดวยการวัด
ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Study) ที่เรากําลังศึกษาอยู 

3. วิเคราะห (Analyze) เปนการวิเคราะหเพื่อคนหาวากระบวนการทํางานที่ทําอยูนั้นมีสภาพปจจุบัน
ของปญหาเปนอยางไร โดยเปนการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของปญหา หรือควาผิดพลาดที่เกิดขึ้นในกระบวนการ  

4. ปรับปรุง (Improve) เปนการปรับปรุงกระบวนการที่กําลังวิเคราะหอยู เปนการนําขอมูลมาใช
ประโยชนเพื่อใหบรรลุเปาหมายหรือผลสําเร็จ 

5. ควบคุม (Control) เปนกระบวนการที่รักษาระดับความสําเร็จ มีการกําหนดมาตรการตางๆ เพื่อเปน
เครื่องควบคุมตัวแปรสําคัญ ใหอยูในชวงมาตรฐาน ที่เปนระดับที่ไดคนพบในขั้นตอนการปรับปรุง โดยเปนการ
ควบคุมกระบวการที่ปรับปรุงแลวใหมีความคงที่อยูเสมอ เพื่อใหการทํางานมีประสิทธิภาพดีตลอดไป 
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บทที่  3 

กรณีศึกษา 
 

 
  การศึกษานี้ไดใชแนวทางการศึกษาแบบกรณีศึกษา (Case Study Approach) จากเกณฑการเลือกโครงการ
กรณีศึกษาขางตน ผูวิจัยไดเลือกโครงการจํานวนทั้งส้ิน 10 กรณศึกษา โดยทําการศึกษาขอมูลทั้งทางดานขอเท็จจริง
จากเอกสาร และการสัมภาษณแบบกึ่งโครงสราง (Semi-structured interviews) ซึ่งแสดงตามหัวขอดังตอไปนี้ 
  1.  ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

2.  ความตองการดานกายภาพ 
3.  ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
4.  การแกปญหา 
5.  ผลจากการแกปญหา 
กระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพ หมายถึง การดําเนินการเตรียมการเพื่อใหไดมาซึ่งพื้นที่ และ

ระบบประกอบอาคาร เพื่อใหเครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณสามารถดําเนินการผลิตไดอยางเต็ประสิทธิภาพ โดยการ
ดําเนินการขั้นแรกหลังจากกอนุติโครงการคือ การรับทราบขอมูล เริ่มจากการสงทีมงานไปศึกษางานที่ประเทศญี่ปุน
ทางฝายวิศวกรรมที่ประกอบดวย 3 แผนก ไดแก 1.) วิศวกรรมการผลิต (Production engineering: PDE) รับผิดชอบ
เกี่ยวกับขอมูลที่เกี่ยวของกับผลิตภัณฑ ฟงกชั่นการทํางาน รูปลักษณภายนอกของผลิตภัณฑและบรรจุภัณฑ  2.)
วิศวกรรมโรงงาน (Manufacturing engineering: MFE) รับผิดชอบเก่ียวกับเครื่องจักรที่ใชในสายการผลิต ตลอดจน
การปรับแตง และติดตั้งเครื่องมือใหดําเนินการได และ 3.)วิศวกรรมกระบวนการ (Process eingineering) รับผิดชอบ
การออกแบบกรรมวิธีการผลิต  
 หลังจากกลับมาจากการดูงานทางสวนงานวิศวกรรมการผลิต (Production engineering: PDE) และสวน
งานวิศวกรรมโรงงาน (Manufacturing engineering: MFE) จะสงผานขอมูลในการออกแบบกระบวนการใหทางฝาย
วิศวกรรมกระบวนการ (Process engineering: PCE) และดําเนินการสงผานขอมูลความตองการดานกายภาพที่
สําคัญทั้งดานพื้นที่ และงานระบบวิศวกรรม โดยขอมูลที่ไดถูกสงผานใหกับสวนงานเปนรูปแบบของไฟลนําเสนอระบุ
ความตองการดานกายภาพในพื้นที่แตละสวน ใหกับสวนงานออกแบบผังโรงงาน อันประกอบดวย วิศวกรรมอุตสา
หการ (Industrial engineering: IE) ผูรับผิดชอบในการออกแบบและวางผังการใชพื้นที่ในโรงงาน และฝายแฟคซิลิตี้ 
(Facility Engineering: FAC) ผูรับผิดชอบในการออกแบบงานระบบวิศวกรรมเพื่อสนับสนุนสายการผลิต  
  เมื่อออกแบบผังโรงงานและระบบประกอบอาคารเรียบรอย ทางสวนงานแฟคซิลิตี้จะสงขอมูลงานตอฝาย
จัดซื้อ (Purchasing) เพื่อดําเนินการประมูลราคา (Bidding) หาผูรับเหมาและเซ็นสัญญากับทางบริษัท และกําหนด
แผนดําเนินงานตามขอบเขตงาน และดําเนินการติดตั้งงานระบบวิศวกรรม เม่ือผูรับเหมาดําเนินการเรียบรอยก็สงมอบ
งาน ใหสวนวิศวกรรมโรงงาน (Manufacturing Engineering: MFE) ดําเนินการติดตั้งสวนสายการผลิต อัน
ประกอบดวย การติดตั้งเครื่องจักร และโตะทํางานเพื่อประกอบชิ้นสวน และสวนจัดเตรียมพารท 
  หลังจากทําการติดตั้งสายการผลิตเรียบรอย ก็จะดําเนินการทดสอบสายการผลิต โดยทดลองผลิตจริง เม่ือพบ
ปญหาทางสวนงานผูรับผิดชอบก็จะดําเนินการแกไข เพื่อใหการผลิตไดตามความตองการ และมาตรฐานของ
ผลิตภัณฑ 
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จากการศึกษา รูปแบบของขั้นตอนในการจัดเตรียมความพรอมมีรูปแบบเดียว ตั้งแตขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 
7 ดังตอไปนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 รับทราบขอมูลดานการผลิต โดยเปนการดูงานในประเทศญี่ปุนซึ่งเปนโรงงานที่ทําการทดลอง
ผลิต ซึ่งผูรับทราบขอมูลจะตองการขอมูลเพื่อนํามาออกแบบกระบวนการที่จะทําการผลิต  

ขั้นตอนที่ 2 ออกแบบกรรมวิธีการผลิต แบงออกเปน 2 ขั้นตอนยอย ไดแก 1.)วางแผนดานกําลังการผลิต เพื่อ
กําหนดความสามารถของสายการผลิต 2.) กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิต 

ขั้นตอนที่ 3 ออกแบบผังโรงงาน แบงออกเปน 2 ขั้นตอนยอย ไดแก 1.)วางตําแหนงการใชพื้นที่ เปนกําหนดวา
พื้นที่ใดมีความเหมาะสมในดานคุณสมบัติ ขนาด และการสัญจรของการไหลของวัตุดิบ และผลิตภัณฑที่ผลิตเสร็จ 2.) 
ออกแบบงานระบบวิศวกรรม 

ขั้นตอนที่ 4: จัดหาผูรับเหมา เปนขั้นตอนดําเนินการจากสวนจัดซื้อเพื่อจัดประมูลราคาเพื่อคัดเลือกผูรับเหมา
ตามขอบเขตงานที่ถูกออกแบบจากขั้นตอนที่ 3  
  ขั้นตอนที่ 5: ดําเนินการติดตั้งงานระบบวิศวกรรม การติดตั้งงานระบบวิศวกรรมของผูรับเหมา 
  ขั้นตอนที่ 6: ดําเนินการติดตั้งสายการผลิต เปนขั้นตอนดําเนินการหลังจากที่ติดตั้งระบบวิศวกรรมเรียบรอบ
แลว ทางสวนงานวิศวกรรมโรงงานจะติดตั้งสายการผลิต และใชงานระบบ 
  ขั้นตอนที่ 7: ทดสอบสายการผลิต เปนขั้นตอนทดสอบการติดตั้งที่ดําเนินการมาแลวเสร็จ และถาพบปญหาก็
จะทําการลงบันทึกและหาผูรับผิดชอบเพื่อดําเนินการแกไขตอไปจากขั้นตอนการดําเนินการ ขางตนสามารถเขียนเปน 
แผนภูมิกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพในปจจุบันไดดังนี้ 
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แผนภูมิที่ 3.1 กระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพในปจจุบัน 
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3.1 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตชิ้นสวนแอคทูเอ
เตอร (ACTUATOR UNIT): กรณีศึกษา A 
 
      3.1.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา กรณีศึกษา  A  เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสนุนสายการผลิตชิ้นสวนแอคทูเอเตอร 
ซึ่งเปนชิ้นสวนสําคัญสําคัญของกลองดีเอสแอลอาร อนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 1 กุมภาพันธ พ.ศ.2553 แลวเสร็จเม่ือ 
วันที่ 31 พฤษภาคม 2553  มีงบประมาณของโครงการประมาณ 400,000 บาท โครงการดังกลาวใชพื้นที่ทําการผลิต 2 
สวน ไดแก สวนพื้นที่จัดเตรียมชิ้นสวนอยูพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) 12.8 ตารางเมตร และสวนผลิตตั้งอยู
บริเวณพื้นที่หองสะอาด (Clean room) ใชพื้นที่ 42.5 ตารางเมตร ดังแสดงตามรูปที่ 3.1  

วัตถุประสงคหลักของโครงการเพื่อจัดเตรียมสายการผลิตใหพรอมสงสายการผลิตกลองดีเอสแอลอาร
ทันเวลา และเปนหนึ่งในโครงการในการรวมการผลิตชิ้นสวนที่เดิมเคยจากบริษัทภายนอกเพื่อทําการผลิต มาทําการ
ผลิตเองเพื่อพัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑ ลดตนทุนการผลิต และลดตนทุนในการจัดสง  

กําลังการผลิต 2,500 ยูนิตตอวัน โดยการผลิตเปนแบบผลิตเพื่อสงใหสายการผลิตประกอบกลอง ดีเอสแอล
อารแบบทันเวลา (Just in time) โดยมีรอบการจายในทุกๆ 3 ชั่วโมงการทํางานใหกับสายการประกอบกลอง ดีเอสแอล
อาร โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความตองการที่ประมาณ 20 เปอรเซ็นต  

 
 

รูปที่ 3.1 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา A  
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3.1.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.1.2.1 ความตองการพื้นที ่
ความตองการพื้นที่เพื่อใชทําการผลิต  พื้นที่ทําการผลิต 2 สวน ไดแก  

1. พื้นที่จัดเตรียมชิ้นสวน เปนพื้นที่ลางเพื่อทําความสะอาดชิ้นสวนที่ตองการความสะอาด
เปนพิเศษในการประกอบโดยใชสารเคมี จากนั้นทําความสะอาดและอบชิ้นงานใหแหงกอนสงใหกับ
สายการผลิตหลัก โดยพื้นที่ดังกลาวไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูบริเวณการทํางานปกติ (Normal 
area) สถานีการทํางานตองอยูในเหองปดขนาดพื้นที่จัดเตรียมชิ้นสวน 3.2 เมตร x 4.0 เมตร  

2. พื้นที่สวนผลิต เปนพื้นที่ที่นําชิ้นสวนที่ไดจากการเตรียมการในสวนของพื้นที่จัดเตรียม
ชิ้นสวนมาประกอบเปนชิ้นสวนแอคทูเอเตอรโดยพื้นที่ดังกลาวพื้นที่มีการควบคุมเรื่องฝุนตองอยูใน
หองสะอาด (Clean room) ระดับ 100K ขนาดพื้นที่ตอสายการผลิต 5.0 เมตร x 8.5 เมตร จํานวน
สายการผลิต 1 สายการผลิต พื้นที่จัดเตรียมชิ้นสวน 1 สายการจัดเตรียม 

 
3.1.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 

 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 200V 3 เฟส  สําหรับเครื่องอบ (Re-Flow M/C) พรอมหมอแปลงขนาด 

45 KVA 
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม)  
ระบบวิศวกรรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 10 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  สําหรับระบายควันออกจาก

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

 
 พื้นที่จัดเตรียมชิ้นสวน 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับอุปกรณไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกรรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 40 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  2 องศาเซลเซียส 
- ระบบสุขาภิบาล ตองมีอางอยูภายในหอง และเดินทอน้ําดีเพื่อใชสําหรับใชลางทํา

ความสะอาดชิ้นสวน และทอน้ําทิ้ง 
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  3.1.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
จากการสัมภาษณ หัวหนาโครงการ (Project leader) ของสวนงานแฟคซิตี้ “ในโครงการดังกลาวมีงานเพิ่ม 

เติมระบบระบายควันแบบ Exlosion prove และเปลี่ยนปลั๊กไฟฟาที่ใชภายในหองเตรียมพารทใหเปนแบบปองกันการ
ระเบิดดวย” 1 และไดสัมภาษณถึงสาเหตุของปญหาดังกลาวสามารถสรุป ไดตามตาราง 3.1 ดังตอไปนี้ 
 
ตาราง 3.1 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา A 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
1.  ขาดระบบระบายควันแบบ
พิเศษ ที่ปองกันการระเบิด ในหอง
จัดเตรียมชิ้นสวน 
2. ขาดระบบไฟฟา อันไดแก 
ปล๊ักไฟไฟฟาทั้ง 100 โวลต และ 220 
โวลต แบบพิเศษ ที่ปองกันการระเบิด  

- ขอมูลทางกายภาพที่ไดรับไม
ครบถวนสมบูรณ   โดยสถานีการ
จัด เตรียมพารท ไมพรอมใช งาน 
เนื่ องจากพื้ นที่ ดั งกล าวมีการใช
สารเคมีชนิดอันตราย   หลังจาก
ตรวจสอบ MSDS (Material Safety 
Data Sheet) เปนสารที่ติดไฟงาย
ตองการการระบายสารระเหยเปน
พิเศษ และอุปกรณ เครื่องใชไฟฟา
ภายในบริเวณตอง เปนแบบพิเศษ
เพื่อปองกันการระเบิด   
 
-ไมมีเอกสารที่ใหตรวจสอบวาในแต
ละขั้นตอนการผลิตมีความตองการ
ดานกายภาพในดานใดบางทําใหเกิด
ความตกหลอนถึงรายการที่จะตอง
ดําเนินการ ตนเหตุจากการไมไดสง
ทีมงานที่มีสวนรับผิดชอบโดยตรงไป
ศึกษางาน  และทีมงานที่ไปศึกษา
งาน  
 

(1) การรับทราบขอมูล ของสวน
ง า น วิ ศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ลิ ต 
(Production engineering, PDE), 
ส ว น ง า น วิ ศ ว ก ร ร ม โ ร ง ง า น 
(Manufacturing engineering, 
MFE) และวิศวกรรมกระบวนการ 
(Process engineering, PCE)  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

                                                  
 1สัมภาษณ เฉลิมชัย จิตกระแส, วิศวกรโครงการ ฝายแฟคซิลิต้ี บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็น
เตอร), 25 ตุลาคม 2553.  
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รูปที่ 3.2 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพ กรณีศึกษา A ที่เปนปญหา 

 

 
                 รูปที่ 3.3 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา A ที่เปนปญหา 

 
3.1.5 การแกปญหา 
1. เรียกประชุมเปนการเรงดวน เพื่อตรวจสอบขอมูลของ MSDS (Material Safety Data Sheet)   

ของสารเคมีที่นํามาใช โดยในการประชุมดังกลาวไดเชิญสวนงานความปลอดภัย (Safety officer) เขารวมประชุมดวย   
2. จัดเตรียมหองและสั่งซื้ออุปกรณดังกลาว ที่ใชเปนการเรงดวน 
 

  3.1.6 ผลจากการแกปญหา 
 ผลกระทบ 
  1. เล่ือนการทดลองผลิตไปเปนระยะเวลา 14 วันทํางานเพื่อจัดเตรียมหองและอุปกรณจําเปนที่ ใชตามที่ระบุ
ใน ตรวจสอบ MSDS (Material Safety Data Sheet)  

2. มีตนทุนในการจัดหาระบบระบายควันชนิดปองกันการระเบิด (Eplossion prove) ที่สูงขึ้นนอกเหนือจาก
งบประมาณที่ตั้งไวประมาณ 338, 000 บาท 
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ผลที่ไดรับ 
1. สามารถปรับปรุงสายการผลิต ไดตรงตามความตองการที่ระบุใน MSDS (Material Safety Data  

Sheet)  ของสารเคมีที่นํามาใช 
 2. แมการทดลองผลิตจะลาชาไป 14 วันทํางาน แตสายการก็สามารถรักษาแผนการการผลิตในผลิตเพื่อสง
มอบใหกับสายการผลิตกลองทันเวลา  
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3.2 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตชิ้นสวนมิลเลอร
บอกซแอล (MIRROR BOX, L UNIT): กรณีศึกษา B 
 
      3.2.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา กรณีศึกษา B  เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตชิ้นสวนมิลเลอรบอกซชนิด
แอลซึ่งเปนชิ้นสวนสําคัญสําคัญของกลองดีเอสแอลอาร อนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 12 มกราคม พ.ศ.2553 แลวเสร็จเมื่อ 
วันที่ 25 พฤษภาคม 2553 มีงบประมาณของโครงการประมาณ 800,000 บาท โครงการดังกลาวตั้งอยูบริเวณพื้นที่หอง
สะอาด (Clean room) ใชพื้นที่ 180 ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 1,200 ยูนิตตอวัน โดยการผลิตเปนแบบผลิตเพื่อสงใหสายการผลิตประกอบกลอง ดีเอสแอล
อารแบบเก็บเปนสินคาคงคลัง โดยจะทําการเบิกพารทดังกลาวมาใชเปนรอบใหกับสายการประกอบกลอง ดีเอสแอล
อาร โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความตองการที่ประมาณ 10 เปอรเซ็นต   
 
 

 
 

รูปที่ 3.4 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา B 
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3.2.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.2.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่มีการควบคุมเรื่องฝุนตองอยูในหองสะอาด (Clean room) ระดับ 100K ขนาดพื้นที่

ตอสายการผลิต 6.0 เมตร x 30.0 เมตรจํานวนสายการผลิต 1 สายการผลิต 
 

3.2.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 

 
3.2.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
จากการสัมภาษณ ผูจัดการสวนวิศวกรรมกระบวนการ (Manager process engineering department) 
“พื้นที่ผังโรงงานปจจุบันสามารถรองรับได โดยไมจําเปนปรับผังโรงงานตามที่ไดวางแผน เพื่อใหไดพื้นที่ตาม 

ความตองการเดิม” 2 และจากการสัมภาษณ หัวหนาโครงการ (Project leader) ของสวนงานแฟคซิตี้ “ตองระงับ
แผนการปรับผังโรงงาน บริเวณหองทรานฟอรมเมอรเพราะพื้นที่ที่ในโครงการดังกลาวมากพอแลว” 3 และไดสัมภาษณ
ถึงสาเหตุของปญหาดังกลาวสามารถสรุป ไดตามตาราง 3.2 ดังตอไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                  
 2สัมภาษณ สมบัติ คมคาย, ผูจัดการ ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยี
เซ็นเตอร), 25 ตุลาคม 2553.  
 3สัมภาษณ เฉลิมชัย จิตกระแส, วิศวกรโครงการ ฝายแฟคซิลิต้ี บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา เทคโนโลยีเซ็น
เตอร), 25 ตุลาคม 2553.  
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ตาราง 3.2 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา B 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
พ้ืนที่เกินความตองการ โดยจาก
เดิมความตองการ 150 ตารางเมตร 
(5.0เมตร x30.0 เมตร) เปน 105 
ตารางเมตร (3.5 เมตร x30.0 
เมตร)   

- เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงความ
ตองการการผลิตในการผลิต ) โดย
จากเดิมความตองการอยูที่ 1,200 ยู
นิต /ชั่วโมง  เหลือเพียง  750 ยูนิต /
ชั่วโมง 
 
- เนื่องจากมีการออกแบบ
กระบวนการการผลิตใหมจึงสงผลตอ
ก า ร ใ ช พื้ น ที่  เ พื่ อ ป รั บ ใ ห มี
ความสามารถในการผลิตดังกลาว 
- มีการลดอุปกรณและเครื่องมือที่ใช
ในการผลิตลง 

(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.1)การวางแผนดานกําลังการผลิต
(Process engineering, PCE) และ
สวนงานวางแผนการผลิต(Planning) 
 
 
(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2)กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่
ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิต
(Process engineering, PCE) และ
สวนงานวางแผนการผลิต(Planning) 

 
 

 
 

รูป 3.5 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา B ที่เปนปญหา 
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รูป 3.6 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา B ที่เปนปญหา 

 
3.2.5 การแกปญหา 
1. เรียกประชุมกับสวนงานวางแผนการผลิต (Planning and Control) เพื่อยืนยันขอมูลดานกําลังการผลิต 
2. ปรับการวางผังสายการผลิตใหตรงตามกําลังการผลิตที่ทางสวนงานวางแผนการผลิตตองการ 
3. ระงับโครงการการเปลี่ยนผังการวางหมอแปลงและหองหมอแปลง ซึ่งจากเดิมตองการเปลี่ยน 

ผังเพื่อใหสายการผลิตดังกลาวสามารถวางลงได 
 
  3.2.6 ผลจากการแกปญหา 

ผลกระทบ 
  ตองทําการออกแบบสายการผลิตใหม ใหมีความสามารถผลิตไดตามความตองการสวนงานวางแผนการผลิต 
(Planning and Control) 
 
  ผลที่ไดรับ 

1. สามารถปรับสายการผลิตไดทันตามเวลาและสามารถผลิตไดตามความตองการสวนงานวางแผนการผลิต 
(Planning and Control)  

2. ประหยัดตนทุนจากการระงับการเปลี่ยนผังการวางหมอแปลง ประมาณ 400,000 บาท 
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3.3 การโครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตเลนสอีวายแพน
เคก (VX-9100): กรณีศึกษา C 
 
      3.3.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา กรณีศึกษา C เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตเลนสอีวายแพนเคกซึ่งเปน
ชิ้นสวนสําคัญสําคัญของกลองดีเอสแอลอาร ขออนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 7 มกราคม พ.ศ.2553 แลวเสร็จเมื่อ วันที่ 20 
พฤษภาคม 2553 มีงบประมาณของโครงการประมาณ 1,200,000 บาท โครงการดังกลาวตั้งอยูบริเวณพื้นที่หอง
สะอาด (Clean room) ใชพื้นที่ 108 ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 2,000 ชิ้นตอวัน โดยการผลิตเปนแบบผลิตเพื่อสงใหสายการผลิตประกอบกลอง ดีเอสแอล
อารแบบทันเวลา (Just in time) โดยมีรอบการจายในทุกๆ 1 ชั่วโมงการทํางานใหกับสายการประกอบกลองดีเอสแอล
อาร โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความตองการที่ประมาณ 20 เปอรเซ็นต  
 

 
รูปที่ 3.7 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา C 
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3.3.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.3.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่มีการควบคุมเรื่องฝุนตองอยูในหองสะอาด (Clean room) ระดับ 100K ขนาดพื้นที่

ตอสายการผลิต 2.7 เมตร x 20.0 เมตร จํานวนสายการผลิต 2 สายการผลิต 
 

3.3.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  สําหรับเครื่องจักรดังกลาวตอง

จัดเตรียมระบบไฟฟาสํารอง 
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 
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  3.3.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
จากการสัมภาษณ วิศวกรอาวุโส สวนงานกระบวนการการผลิต (Senior process engineer) “พื้นที่ออก 

แบบไวตอนแรกไมพอ ตองจัดผังกันใหม เพราะตองเพิ่มอุปกรณและโครงสรางอลูมิเนียมขึ้นเปนลักษณะหองปด” 4 
สัมภาษณถึงสาเหตุของปญหาดังกลาวสามารถสรุป ไดตามตาราง 3.3 ดังตอไปนี้ 
 
ตาราง 3.3 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา C 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
พ้ืนที่ไมเพียงพอ เดิมตองการมีการ
เปล่ียนแปลงขนาดการใชพื้นที่จาก
การทําใหขนาดของสายการ ผลิตมี
ขนาดกวางขึ้นจากเดิมกวาง  2.7 
เมตร เปน 3.2 เมตร สงผลตอความ
กวางของเสนทางเดิน (Walk-way) 
เหลือเพียง 1.5 เมตร จากที่ออกแบบ
ไว 2.0 เมตร   

- เนื่องจากมีการปรับปรุงคุณภาพการ
ประกอบหลังจากทดลองประกอบเลนส 
พบวามีฝุนอยูในเลนสเปนจํานวนมาก 
อันเนื่องมาจากพื้นที่ทําการผลิตเปน
พื้นที่ เปดโล งทําให ในอากาศมี ฝุน
จํานวนมาก ทําใหเลนสที่ทําการผลิต
ไมไดคุณภาพตามมาตรฐานผลิตภัณฑ 
มีการเพิ่มโครงสรางอลูมิเนียมขึ้นเปน
ลักษณะหองปดเพื่อควบคุมปริมาณฝุน
ในขั้นตอนการประกอบเลนส 
 
- เนื่องจากมีการออกแบบกระบวนการ
การโดยเพิ่มสถานีทํางานในสวนของ
กระ บวนการประกอบเลนสผลิตใหมจึง
สงผลตอการใชพื้นที่ 

(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2)กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่
ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิต 
 (Process engineering, PCE)  
 
 
 
 
 
 
2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2)กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่
ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิต 
 (Process engineering, PCE) 

 
 

                                                  
 4สัมภาษณ สิริเดช หมื่นชนะ, วิศวกรอาวุโส ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา 
เทคโนโลยีเซ็นเตอร), 4 พฤศจิกายน 2553.  
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รูป 3.8 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา C ที่เปนปญหา 

 

 
รูป 3.9 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา C ที่เปนปญหา 

 
3.3.5 การแกปญหา 
1. ประชุมเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับสวนงานออกแบบกรรมวิธีการผลิต และสวนงานออกแบบผังโรงงาน 
2. ปรับการวางผังสายการผลิตใหตรงตามกรรมวิธีการผลิตที่เปล่ียนแปลงไป โดยมีการเพิ่มเติมอุปกรณ และ 

โครงสรางอลูมิเนียมขึ้นเปนลักษณะหองปดเพื่อควบคุมปริมาณฝุนในขั้นตอนการประกอบเลนส  
 
  3.3.6 ผลจากการแกปญหา 

ผลกระทบ 
  1. เล่ือนการทดลองผลิตไปเปนระยะเวลา 10 วันทํางาน  

2. มีตนทุนมีการเพิ่มเติมอุปกรณ และโครงสรางอลูมิเนียมขึ้นเปนลักษณะคหองปดเพื่อควบคุมปริมาณฝุนใน
ขั้นตอนการประกอบเลนส และตนทุนในการปรับเปล่ียนผังสายการผลิตรวมประมาณ 25,000 บาท 
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  ผลที่ไดรับ 
1. ปริมาณฝุนที่พบในขั้นตอนที่เปนปญหามีปริมาณลดลง 
2. สามารถจัดเตรียมสายการผลิตไดทันตามเวลาการผลิต 

 3. สามารถวางลงในผังโรงงานเดิมได
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3.4 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตชิ้นสวนมิลเลอร
บอกซเอ็ม (MIRROR BOX, M UNIT): กรณีศึกษา D 
 
      3.4.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา กรณีศึกษา D เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตชิ้นสวนมิลเลอรบอกซ
ชนิดเอ็มซึ่งเปนชิ้นสวนสําคัญสําคัญของกลองดีเอสแอลอาร ขออนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 3 มกราคม พ.ศ.2553 แลว
เสร็จเมื่อ วันที่ 26 มีนาคม 2553 มีงบประมาณของโครงการประมาณ 700,000 บาท โครงการดังกลาวใชตั้งอยูบริเวณ
พื้นที่หองสะอาด (Clean room) ใชพื้นที่ 120 ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 1,100 ชิ้นตอวัน โดยการผลิตเปนแบบผลิตเพื่อสงใหสายการผลิตประกอบกลอง ดีเอสแอล
อารแบบผลิตเพื่อจัดเก็บเปนสินคาคงคลัง (Make to stock) โดยเมื่อมีความตองการจากสายการประกอบกลอง ดีเอ
สแอลอารก็สามารถเบิกไปใชได โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความตองการที่ประมาณ 
20 เปอรเซ็นต  

 

 
รูปที่ 3.10 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา D 
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3.4.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.4.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่มีการควบคุมเรื่องฝุนตองอยูในหองสะอาด (Clean room) ระดับ 100K ขนาดพื้นที่

ตอสายการผลิต 4.0 เมตร x 30.0 เมตรจํานวนสายการผลิต 1 สายการผลิต 
 

3.4.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 

   
3.4.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
จากการสัมภาษณ วิศวกรอาวุโส สวนงานกระบวนการการผลิต (Senior process engineer) “ตองเพิ่ม 

กระบวนการเขียนบันทึกขอมูล (Data writng) มาทํานอกสายการผลิตมี่เตรียมไว ตองเพิ่มพื้นที่ในการทํางาน และ
เครื่อง Write data ใชไฟฟา 100V ตองเพิ่มเขาไป”5 สามารถสรุป ไดตามตาราง 3.4 ดังตอไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                  
 5สัมภาษณ สิริเดช หมื่นชนะ, วิศวกรอาวุโส ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา 
เทคโนโลยีเซ็นเตอร), 4 พฤศจิกายน 2553.  
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ตาราง 3.4 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา D 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
พ้ืนที่ไมเพียงพอ เดิมตองการมีการ
เปล่ียนแปลงขนาดการใชพื้นที่จาก
การทําใหขนาดของสายการ  ผลิต 
120 ตารางเมตร (4.0 เมตร x 30.0 
เ ม ต ร ) ต อ ง ก า ร เ พิ่ ม พื้ น ที่ น อ ก
สายการผลิต (Off-line) อีก 20 
ตารางเมตร (5.0 เมตร x 4.0 เมตร)  
 
- ระบบไฟฟา 100V ไมเพียงพอ 
เนื่องจากมีการเพิ่มเครื่องจักร 

- มีการเปลี่ยนแปลงการออกแบบ
สายสายผลิต โดยเพิ่มพื้นที่ในสวน
ของ กระบวนการเขียนบันทึกขอมูล 
(Data writng) โดยขอมูลดังกลาว
ไม ไ ด ถู กส งต อ ให กั บส วนงาน
ออกแบบผังโรงงาน และสวนงาน
ออกแบบระบบ ฯ  
 
- มีการเพิ่มเครื่องจักร และอุปกรณ 
ที่ใชในกระบวนการเขียนบันทึก
ขอมูล (Data writng) 
 
 

(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2) กําหนดอุปกรณ แลเครื่องมือ
ที่ใชในการผลิตตามความตองการ
ดานความสามารถขอสายการผลิต
ของสวนงานวิศวกรรมกระบวนการ
(Process engineering, PCE)  
 
 
(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2) กําหนดอุปกรณ แลเครื่องมือ
ที่ใชในการผลิตตามความตองการ
ดานความสามารถขอสายการผลิต
ของสวนงานวิศวกรรมกระบวนการ
(Process engineering, PCE)  
 

 
 

 
รูป 3.11 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา D ที่เปนปญหาที่เปนปญหา 
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รูป 3.12 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา D ที่เปนปญหา 

 
3.4.5 การแกปญหา 
1. ประชุมเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับสวนงานวิศวกรรมการผลิต และสวนงานออกแบบกรรมวิธีการผลิต  
2. จัดสรรพื้นที่ในการผลิตเพิ่มเติมอีก 20 ตารางเมตร  
3. ติดตั้งเมนจายไฟฟา 100 V เพิ่มขึ้น 
 

  3.4.6 ผลจากการแกปญหา 
ผลกระทบ 

  1. เกิดความลาชาจากแผนการในการติดตั้งอุปกรณ  
2. มีตนทุนในการจัดหาอุปกรณเพิ่มเติม ประมาณ 50,000 บาท 
 

  ผลที่ไดรับ 
1. สามารถหาพื้นที่เพื่อวางสายการผลิต (Off-line) อีก 20 ตารางเมตร  
2. รักษาแผนการผลิตไวได 
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3.5 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตกลองดีเอสแอลอาร
เอชเอช (HH BODY): กรณีศึกษา E 
 
      3.5.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา กรณีศึกษา E เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตกลองดีเอสแอลอาร อนุมัติ
โครงการเมื่อ วันที่ 3 มกราคม พ.ศ.2553 แลวเสร็จเมื่อ วันที่ 22 มีนาคม 2553 มีงบประมาณของโครงการประมาณ 
900,000 บาท โครงการดังกลาวใชตั้งอยูตั้งอยูบริเวณพื้นที่ปกติ (Normal Area) ไมมีการควบคุมฝุนเปนพิเศษใชพื้นที่ 
234 ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 800 เครื่องตอวัน โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความตองการ
ที่ประมาณ 10 เปอรเซ็นต  
 

 
 

รูปที่ 3.13 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา E 
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3.5.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.5.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) ขนาดพื้นที่ตอ

สายการผลิต 3.0 เมตร x 39.0 เมตร จํานวนสายการผลิต 2 สายการผลิต 
 

3.5.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 
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  3.5.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
จากการสัมภาษณ หัวหนาโครงการ (Project leader) ของสวนงานแฟคซิตี้ “Capacity ของทอระบายควันไม 

เพียงพอ ทําใหดูดควันไมไดเต็มประสิทธิภาพ” 6 และไดสัมภาษณถึงสาเหตุของปญหาดังกลาวสามารถสรุป ไดตาม
ตาราง 3.5 ดังตอไปนี้ 
 
ตาราง 3.5 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา E 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
ร ะ บ บ ร ะ บ า ย ค วั น  ( Exhaust 
System) ไมเพียงพอ โดยระบบ ไม
สามารถระบายควันออกจากสถานี
ก า รบั ดก รี แผ งว งจ ร  ได อย า งมี
ประสิทธิภาพสงผลตอการทํางาน
ของพนักงาน      

  - เนื่องจากการออกแบบระบบทอ
ไมไดถูกคํานวณถึงสภาวะการใช
งานสูงสุด หลังการมีการใชงาน
พรอมกันหลายๆจุด ทําใหแรงดูด
ภายในทอตก 
 
  - ผูออกแบบระบบวิศวกรรมไมได
รับขอมูลเรื่องตารางแผนการผลิต
ในแตละวัน ทําใหไมทราบถึงความ
ตองการใชงานระบบจริงตอวัน ณ 
ขณะที่ใชงานสูงสุด 

(3) การออกแบบผังโรงงาน และ
ระบบวิศวกรรม สวนงานที่
เกี่ยวของแฟคซิลิตี้ (Facilty, FAC) 
 

 

 
รูปที่ 3.14 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา E ที่เปนปญหา 

                                                  
 6สัมภาษณ วัชระ อาศัย, วิศวกรโครงการ ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา 
เทคโนโลยีเซ็นเตอร), 19 พฤศจิกายน 2553.  
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รูปที่ 3.15 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา E ที่เปนปญหา 

 
3.5.5 การแกปญหา 
1. เรียกประชุมเปนการเรงดวนเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับสวนงานวิศวกรรมการผลิต และสวนงา 

ออกแบบกรรมวิธีการผลิต  
2. ส่ังซื้อเครื่องกรองควันมาใชชั่วคราวในสถานีการทํางานที่มีการบัดกรีแผงวงจร 

 
  3.5.6 ผลจากการแกปญหา 

ผลกระทบ 
  1. เกิดความลาชาจากแผนการในการติดตั้งอุปกรณ แตสายการก็สามารถรักษาแผนการการผลิตในผลิตเพื่อ
สงมอบใหกับสายการผลิตกลองทันเวลา 

2. เกิดตนทุนมีตนทุนสูงขึ้นจากการสั่งซื้อเครื่องดูดควันแบบเคลื่อนที่ได (Smoke Absorber) มาใช ประมาณ 
80,000 บาท 
  ผลที่ไดรับ 

1. สามารถติดตั้งอุปกรณเครื่องกรองควันมาใชชั่วคราวในสถานีการทํางานที่มีการบัดกรีแผงวงจร 
 2. สามารถดําเนินการผลิตไดตามปกติ
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3.6 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตเลนสอีวาย
สแตนดารดเลนส (VX-9101): กรณีศึกษา F 
 
      3.6.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา กรณีศึกษา F  เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตเลนสอีวายแพนเคก
ซึ่งเปนชิ้นสวนสําคัญสําคัญของกลองดีเอสแอลอาร อนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 4 ธันวาคม พ.ศ.2552 แลวเสร็จ
เมื่อ วันที่ 1 กุมภาพันธ 2553 มีงบประมาณของโครงการประมาณ 1,500,000 บาท โครงการดังกลาวตั้งอยู
บริเวณพื้นที่หองสะอาด (Clean room) ใชพื้นที่ 282 ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 3,000 ชิ้นตอวัน โดยการผลิตเปนแบบผลิตเพื่อสงใหสายการผลิตประกอบกลอง ดีเอ
สแอลอารแบบทันเวลา (Just in time) โดยมีรอบการจายในทุกๆ 1 ชั่วโมงการทํางานใหกับสายการประกอบ
กลอง ดีเอสแอลอาร โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความตองการที่ประมาณ 20 
เปอรเซ็นต  
 
 

 
รูปที่ 3.16 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา F 
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3.6.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.6.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่มีการควบคุมเรื่องฝุนตองอยูในหองสะอาด (Clean room) ระดับ 100K ขนาด

พื้นที่ตอสายการผลิต 4.7 เมตร x 20.0 เมตร จํานวนสายการผลิต 3 สายการผลิต 
 

3.6.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 
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  3.6.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
 จากการสัมภาษณ หัวหนาโครงการ (Project leader) ของสวนงานแฟคซิตี้ “Main Power Supply  

Capacity ไมเพียงพอเพราะเครื่องจักรในไลนใชไฟฟาสูง” 7 และไดสัมภาษณถึงสาเหตุของปญหาดังกลาว
สามารถสรุป ไดตามตาราง 3.6 ดังตอไปนี้ 
 
ตาราง 3.6 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา F 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
ร ะบบวิ ศ วก ร รม ไฟฟ า ไ ม
เพียงพอกับการใชงานจริง โดย
ความจุของกระแสไฟฟาที่ใชงาน
ของเครื่องจักรไม เพียงพอกับ
ความตองการของเครื่อง โดยมี
การไฟตกทําใหตองหยุดการ
เดินเครื่อง 

  - ขอมูลทางกายภาพที่ไดรับไม
ครบถวนสมบูรณ ครบถวน โดย
สถานีการจัดเตรียมพารทไมพรอม
ใชงาน ในสวนสวนของขอมูลความ
ต อ งกา รก ระแส ไฟฟ า ขอ งแต
เครื่องจักร โดยปกติขอมูลดังกลาว
ทาง สวนงานวิศวกรรมโรงงาน 
(Manufacturing Engineering) 
ตองสงใหกับสวนงานวิศวกรรมอุต
สาหการ (Industrial Engineering) 
เพื่อยืนยันความตองการดังกลาว   
 
- เนื่องจากทางทีมงานที่ออกแบบ
กระบวนกา รกา รผลิ ต ไม ไ ด มี
เอกสารที่ใหตรวจสอบวาในแตละ
ขั้นตอนการผลิตมีความตองการ
ดานกายภาพในดานใดบาง ในการ
สงตอขอมูล 

(1) การรับทราบขอมูล ของสวน
ง า น วิ ศ ว ก ร ร ม โ ร ง ง า น 
(Manufacturing engineering, 
MFE) และวิศวกรรมกระบวนการ 
(Process engineering, PCE)  
 
 
 
 
 
 
 
(1) การรับทราบขอมูล ของสวน
ง า น วิ ศ ว ก ร ร ม โ ร ง ง า น 
(Manufacturing engineering, 
MFE) และวิศวกรรมกระบวนการ 
(Process engineering, PCE)  

 
 
 
 
 

                                                  
 7สัมภาษณ วัชระ อาศัย, วิศวกรโครงการ ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา 
เทคโนโลยีเซ็นเตอร), 19 พฤศจิกายน 2553.   
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รูปที่ 3.17 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา F ที่เปนปญหา 
 

 
 
รูปที่ 3.18 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา F ที่เปนปญหา 
 

3.6.5 การแกปญหา 
1. ประชุมเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับสวนงานวิศวกรรมการผลิต (Production Engineer) สวนงาน 

วิศวกรรมโรงงาน (Manufacturing Engineering) และสวนงานออกแบบกรรมวิธีการผลิต (Process 
Engineering) 

2. เพิ่ม Main Power Supply (FAC Line) และตู Breaker ในสวนของสายการผลิตดังกลาว 
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  3.6.6 ผลจากการแกปญหา 
ผลกระทบ 

  1. เล่ือนการทดลองผลิตไปเปนระยะเวลา 12 วันทํางานเพื่อเพิ่ม Main Power Supply (FAC Line) 
และตู Breaker ในสวนของสายการผลิตดังกลาว 

2. มีตนทุนในการเพิ่มความจุของระบบไฟฟาในสายการผลิตดังกลาว ตนทุนประมาณ 220,000 บาท 
 
  ผลที่ไดรับ 

1. สามารถจายไฟเขาเครื่องจักร ไดตรงตามความตองการ 
 2. แมการทดลองผลิตจะลาชาไป 12 วันทํางาน แตสายการก็สามารถรักษาแผนการผลิตเพื่อสงมอบ
ใหกับสายการผลิตกลองทันเวลา  
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3.7 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตกลองดีเอ
สแอลอารอีวายโมเดล (BODY EY MODEL): กรณีศึกษา G 
 
      3.7.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา กรณีศึกษา G  เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตกลองดีเอสแอลอาร 
อนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 1 ธันวามคม พ.ศ.2552 แลวเสร็จเมื่อ วันที่ 7 มิถุนายน 2553 มีงบประมาณของ
โครงการประมาณ 900,000 บาท โครงการดังกลาวใชตั้งอยูตั้งอยูบริเวณพื้นที่ปกติ (Normal Area) ใชพื้นที่ 286 
ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 1,000 เครื่องตอวัน โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความ
ตองการที่ประมาณ 10 เปอรเซ็นต  

 

 
 

รูปที่ 3.19 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา G 
 
 
 
 
   

 
 



48 

  

3.7.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.7.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) ขนาดพื้นที่ตอ

สายการผลิต 2.2 เมตร x 32.5 เมตร จํานวนสายการผลิต 4 สายการผลิต 
 

3.7.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 

 
  3.7.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 

จากการสัมภาษณ หัวหนาโครงการ (Project leader) ของสวนงานแฟคซิตี้ “ทางซัพพลายเออรไม 
สามารถสงหมอแปลง 100 โวลตไดทัน” 8 และไดสัมภาษณถึงสาเหตุของปญหาดังกลาวสามารถสรุป ไดตาม
ตาราง 3.7 ดังตอไปนี้ 
 
ตาราง 3.7 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา G 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
ขาดระบบไฟฟา  หมอแปลง 
100V ขนาด 200KVA 

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

(3) การออกแบบระบบวิศวกรรม ของ
สวนงานแฟคซิลิตี้ (Facilty, FAC) 

 
 

                                                  
 8สัมภาษณ เฉลิมชัย จิตกระแส, วิศวกรโครงการ ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 
(อยุธยา เทคโนโลยเีซ็นเตอร), 19 พฤศจิกายน 2553.   
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รูปที่ 3.20 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา G ที่เปนปญหา 
 

 
รูปที่ 3.21 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา G ที่เปนปญหา 

 
 

3.7.5 การแกปญหา 
1. ประชุมเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับสวนงานวิศวกรรมการผลิต และสวนงานออกแบบกรรมวิธีการ 

ผลิต  
2. ส่ังซื้อส่ังซื้อหมอแปลง (Transformer) 100 โวลต ขนาด 75 KVA ซึ่งเปนหมอแปลงขนาดกลา 

สามารถหาซื้อไดไมตองรอสงมอบ มาติดตั้งเพื่อใชชั่วคราว 
 
  3.7.6 ผลจากการแกปญหา 

ผลกระทบ 
  1. เล่ือนการทดลองผลิตไปเปนระยะเวลา 7 วันทํางานเพื่อจัดเตรียมเพื่อดําเนินการติดตั้งหมอแปลง 
(Transformer) 100 โวลต ขนาด 75 kVA 
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2. มีตนทุนในการสั่งซื้อและติดตั้งหมอแปลง 100 โวลต ขนาด 75 kVA 180,000 บาท 
  ผลที่ไดรับ 

1. สามารถจายไฟใหกับเครื่องจักรไดตามความตองการ 
 2. แมการทดลองผลิตจะลาชาไป 7 วันทํางาน แตสายการก็สามารถรักษาแผนการการผลิตในผลิตเพื่อ
สงมอบใหกับสายการผลิตกลองทันเวลา  
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3.8 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตกลองดีเอ
สแอลอารเอสวีโมเดล (BODY SV MODEL): กรณีศึกษา H 
 
      3.8.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา โครงการ H  เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตกลองดีเอสแอลอาร 
อนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 16 กรกฎาคม พ.ศ.2552 แลวเสร็จเมื่อ วันที่ 18 ตุลาคม 2552 มีงบประมาณของ
โครงการประมาณ 1,200,000 บาท โครงการดังกลาวใชตั้งอยูตั้งอยูบริเวณพื้นที่ปกติ (Normal Area) ใชพื้นที่ 
234 ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 900 เครื่องตอวัน โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความ
ตองการที่ประมาณ 10 เปอรเซ็นต  

 

 
 

รูปที่ 3.22 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา H 
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3.8.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.8.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) ขนาดพื้นที่ตอ

สายการผลิต 3.0 เมตร x 39.0 เมตร จํานวนสายการผลิต 2 สายการผลิต 
 

3.8.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 
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3.8.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
จากการสัมภาษณ หัวหนาโครงการ (Project leader) ของสวนงานแฟคซิตี้ “อุณหภูมิไมนิ่งเครื่องไม 

สามารถทํางานไดตามปกติ” 9 และไดสัมภาษณถึงสาเหตุของปญหาดังกลาวสามารถสรุป ไดดังตารางตอไปนี้ 
ตาราง 3.8 รายการปญหาที่พบในกรณีศึกษา H 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
ร ะ บ บ ป รั บ อ า ก า ศ ไ ม
เพียงพอ ตองเพิ่มหองระบบ
ปด (Booth) เพื่อใหเครื่องมือ
และอุปกรณเครื่องปรับภาพอัติ
โนมัติ (Auto Focus M/C) 
สามารถทํางานได 
 

-  การรับทราบขอมูลดานการผลิต 
ไมครบถวนในเรื่องของการกําหนด
อุปกรณที่ใชในกระบวนการ โดย
เครื่องปรับภาพอัติ โนมัติ  (Auto 
Focus M/C) ไมสามารถปรับภาพ
ไดคาตามมาตรฐาน  โดยเครื่อง
ดั ง กล า วต อ งกา ร รั กษา ระดั บ
อุณหภูมิที่  25 + 1 องศา  จึงจะ
สามารถ ทํางานไดตามปกติ 
 
 
 
- เนื่องจากทางทีมงานที่ทําหนาที่
จั ด เ ต รี ยมความพร อม ไม ไ ด มี
เอกสารที่ใหตรวจสอบวาในแตละ
ขั้นตอนการผลิตมีความตองการ
ดานกายภาพในดานใดบาง โดยใน
เร่ืองความตองการดานกายภาพ
ของเครื่องจักรดังกลาว  

(1) การรับทราบขอมูล ของ สวนงาน
วิศวกรรมโรงงาน  (Manufacturing 
engineering, MFE) และวิศวกรรม
กระบวนการ(Process engineering, 
PCE) 
(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2)กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่
ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิตของ
ส วนงานวิศวกรรมกระบวนการ
(Process engineering, PCE) 
 
(1) การรับทราบขอมูล ของ สวนงาน
วิศวกรรมโรงงาน  (Manufacturing 
engineering, MFE) และวิศวกรรม
กระบวนการ(Process engineering, 
PCE) 
(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2)กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่
ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิตของ
ส วนงานวิศวกรรมกระบวนการ
(Process engineering, PCE) 

 
 
 

                                                  
 9สัมภาษณ เฉลิมชัย จิตกระแส, วิศวกรโครงการ ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 
(อยุธยา เทคโนโลยเีซ็นเตอร), 23 พฤศจิกายน 2553.    
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รูปที่ 3.23 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา A ที่เปนปญหา 
 

 
 

รูปที่ 3.24 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา H ที่เปนปญหา 
 
3.8.5 การแกปญหา 
1. ประชุมเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับสวนงานวิศวกรรมการผลิต และสวนงานออกแบบกรรมวิธีการ 

ผลิต  
2. สรางหองระบบปด (Booth) ครอบสถานีการทํางานดังกลาว และติดตั้งเครื่องปรับอากาศแบบ 

เคลื่อนที่ได 
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  3.8.6 ผลจากการแกปญหา 
ผลกระทบ 

  1. แผนการติดตั้งตองขยายเวลา 5 วันทําการ เพื่อดําเนินการติดตั้งหองระบบปด (Booth)   
2. มีตนทุนในการสรางหองระบบปด (Booth) ครอบสถานีการทํางานดังกลาว และติดตั้ง

เครื่องปรับอากาศแบบเคลื่อนที่ได 60,000 บาท 
  ผลที่ไดรับ 

1. สามารถปรับปรุงสายการผลิต ไดตรงตามความตองการของเครื่องจักรตองการดานกายภาพของ
เครื่องจักรดังกลาว โดยเครื่องปรับปรับภาพอัติโนมัติ (Auto Focus M/C) ตองการรักษาระดับอุณหภูมิที่ 25 + 1 
องศา 
 2. แมการทดลองผลิตจะลาชาไป 5 วันทํางาน แตสายการก็สามารถรักษาแผนการการผลิตในผลิตเพื่อ
สงมอบใหกับสายการผลิตกลองทันเวลา  
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3.9 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต 
กลองดีเอสแอลอารแอลเอฟโมเดล (BODY LF MODEL): กรณีศึกษา I 
 
      3.9.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา โครงการ I เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตกลองดีเอสแอลอาร 
อนุมัติโครงการเมื่อ 24 กรกฎาคม พ.ศ.2551 แลวเสร็จเมื่อ วันที่ 9 มิถุนายน 2551 มีงบประมาณของโครงการ
ประมาณ 800,000 บาท โครงการดังกลาวใชตั้งอยูตั้งอยูบริเวณพื้นที่ปกติ (Normal Area) ใชพื้นที่ 405 ตาราง
เมตร  

กําลังการผลิต 1,500 เครื่องตอวัน โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความ
ตองการที่ประมาณ 10 เปอรเซ็นต  

 

 
 

รูปที่ 3.25 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา I 
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3.9.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.9.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) ขนาดพื้นที่ตอ

สายการผลิต 3.0 เมตร x 45.0 เมตร จํานวนสายการผลิต 3 สายการผลิต 
 

3.9.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 

 
  3.9.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 

 จากการสัมภาษณ หัวหนาโครงการ (Project leader) ของสวนงานแฟคซิตี้ “ทาง Process
ตองเพิ่มเครื่องเพื่ออัพแคพ ตองติดตั้ง Main ไฟเพิ่ม และตองขยายพื้นที่ไลนดวย” 10 และไดสัมภาษณ
ถึงสาเหตุของปญหาดังกลาวสามารถสรุป ไดดังตารางตอไปนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                  
 10สัมภาษณ วัชระ อาศัย, วิศวกรโครงการ ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยา 
เทคโนโลยีเซ็นเตอร), 24 พฤศจิกายน 2553.    
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ตาราง 3.9 รายการปญหาที่พบในกรณีศึกษา I 
ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 

- พ้ืนที่ไมเพียงพอ โดยจาก
เดิมความตองการ 135 ตาราง
เมตร (3.0เมตร x45.0 เมตร) 
ต อสายการผลิ ต  เ ป น  150 
ตารางเมตร (3.0 เมตร x50.0 
เมตร)   
 
 
 
- ระบบไฟฟา 100V ไม
เพียงพอ เนื่องจากมีการเพิ่ม
เครื่องจักรในบางสวน 
   
 
 

- เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงความ
ตองการการในการผลิต  โดยจาก
เดิมความต อ งการอยู ที่  1,500 
เครื่อง/วัน เพิ่มเปน 2,200 เครื่อง/
ชั่วโมง 
 
 
 
 
- เนื่องจากมีการออกแบบ
กระบวนการการผลิตใหมจึงสงผล
ต อ ก า ร ใ ช พื้ น ที่  เ พื่ อ ป รั บก า ร
ออกแบบกรรมวิธีการผลิตไมตรง
ตามความตองการในดานกําลังการ
ผลิต (Production Capacity) ทํา
ให มีการปรับเปล่ียนการวางผัง
สายการผลิต 
- มีการเพิ่มอุปกรณและเครื่องมือที่
ใชในการผลิต 

(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2)กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่
ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิต ของ
สวนงานวิศวกรรมกระบวนการ 
 (Process engineering, PCE)  
และส วนงานวางแผนการผลิ ต 
(Planning) 
 
(2) การออกแบบกระบวนการผลิต  
(2.2)กําหนดอุปกรณ และเครื่องมือที่
ใชในการผลิตตามความตองการดาน
ความสามารถของสายการผลิต ของ
สวนงานวิศวกรรมกระบวนการ 
 (Process engineering, PCE)  
  

 

 
รูปที่ 3.26 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา I ที่เปนปญหา 
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รูปที่ 3.27 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา I ที่เปนปญหา 

 
3.9.5 การแกปญหา 
1. ประชุมเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับสวนงานวิศวกรรมการผลิต และสวนงานออกแบบกรรมวิธีการ 

ผลิต  
2. ปรับเปลี่ยนผังสายการผลิตเพื่อใหสามารถวางลงพื้นที่ได และแกผังโรงงาน  
 

 3.9.6 ผลจากการแกปญหา 
ผลกระทบ 

  1. เล่ือนการทดลองผลิตไปเปนระยะเวลา 4 วันทํางานเพื่อปรับวางสายการผลิตใหม  
2. มีตนทุนในการวางสายการผลิตใหม 
3. ติดตั้ง Main ไฟฟาเพิ่มเติม นอกเหนือจากงบประมาณที่ตั้งไวประมาณ 90, 000 บาท 

  ผลที่ไดรับ 
1. สามารถปรับปรุงสายการผลิต ไดตรงตามความตองการ 

 2. แมการทดลองผลิตจะลาชาไป 4 วันทํางาน แตสายการก็สามารถรักษาแผนการการผลิตในผลิตเพื่อ
สงมอบใหกับสายการผลิตกลองทันเวลา  
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3.10 โครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตเลนสกลองดี
เอสแอลอารแอลเอฟโมเดล (LENS LF MODEL): กรณีศึกษา J 
 
      3.10.1 ขอมูลทั่วไปของโครงการ 

จากการศึกษาพบวา โครงการ J เปนโครงการที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสายการผลิตเลนสแอลเอฟซึ่งเปน
ชิ้นสวนสําคัญสําคัญของกลองดีเอสแอลอาร ขออนุมัติโครงการเมื่อ วันที่ 1 มีนาคม พ.ศ.2551 แลวเสร็จเมื่อ 
วันที่ 12 มิถุนายน 2551 มีงบประมาณของโครงการประมาณ 600,000 บาท โครงการดังกลาวใชตั้งอยูบริเวณ
พื้นที่หองสะอาด (Clean room) ใชพื้นที่ 285 ตารางเมตร  

กําลังการผลิต 1,200 เครื่องตอวัน โดยกําลังการผลิตสามารถปรับเพิ่มลดไดตามการผันผวนของความ
ตองการที่ประมาณ 10 เปอรเซ็นต  

 

 
 

รูปที่ 3.28 ตําแหนงโครงการกรณีศึกษา J 
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3.10.2 ความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
3.10.2.1 ความตองการพื้นที่  

 พื้นที่สวนการผลิต 
พื้นที่มีการควบคุมเรื่องฝุนตองอยูในหองสะอาด (Clean room) ระดับ 100K ขนาด

พื้นที่ตอสายการผลิต 3.0 เมตร x 19.0 เมตร จํานวนสายการผลิต 5 สายการผลิต 
 

3.10.2.2 ความตองการงานระบบวิศวกรรม 
 พื้นที่สวนการผลิต 
ระบบวิศวกรรมไฟฟา   
- ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส สําหรับเครื่องจักรที่นําเขา  
- ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส สําหรับเครื่องใชไฟฟาทั่วไป 
- ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบวิศวกกรมเครื่องกล 
- ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
- ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) สําหรับขั้นตอนที่มีการบัดกรี

แผงวงจร 
- ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 
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  3.10.4 ปญหาและการวิเคราะหปญหา 
จากการสัมภาษณ วิศวกรอาวุโส สวนงานกระบวนการการผลิต (Senior process engineer) “ไม 

สามารถวางเครื่องหยอดกาวลงในพื้นที่ที่จัดเตรียมไวได”11สามารถสรุป ไดตามตาราง 3.4 ดังตอไปนี้ 
ตาราง 3.2 รายการปญหาดานกายภาพและสาเหตุที่พบในกรณีศึกษา J 

ปญหา สาเหตุ ขั้นตอนและสวนงานทีเ่กี่ยวของ 
พ้ืนที่ไมเพียงพอโดยสายการผลิต
ยาวกวาที่ไดวางแปลนไวจากเดิม
ออกแบบไวที่ยาว 19.0 เมตร แต
หลังจากนําเครื่องหยอดกาวอัติ
โนมัติ (Auto Bonding M/C) มาจัด
วางลงพื้นที่พบวาขนาดขนาดของ
เครื่องใหญกวาที่จัดเตรียมพื้นที่ไว 

- ขอมูลทางกายภาพที่ไดรับไม
ครบถวนสมบูรณ ครบถวน โดย
ข า ด ข อ มู ล เ รื่ อ ง ข น า ด ข อ ง
เครื่องจักรเครื่องหยอดกาวอัติ
โนมัติ (Auto Bonding M/C)   
 
- เนื่องจากทางทีมงานที่ทําหนาที่
จัด เตรียมความพรอมไม ได มี
เอกสารที่ใหตรวจสอบวาในแตละ
ขั้นตอนการผลิตมีความตองการ
ดานกายภาพในดานใดบาง 

1) การรับทราบขอมูล ของ สวน
ง า น วิ ศ ว ก ร ร ม โ ร ง ง า น 
(Manufacturing engineering, 
MFE) และวิศวกรรมกระบวนการ 
(Process  engineering, PCE)  
 
1) การรับทราบขอมูล ของ สวน
ง า น วิ ศ ว ก ร ร ม โ ร ง ง า น 
(Manufacturing engineering, 
MFE) และวิศวกรรมกระบวนการ 
(Process  engineering, PCE)  
 

 

 
รูปที่ 3.29 แผนภาพกระบวนการเตรียมความพรอมดานกายภาพกรณีศึกษา J ที่เปนปญหา 

                                                  
 11สัมภาษณ สิริเดช หมื่นชนะ, วิศวกรอาวุโส ฝายวิศวกรรมกระบวนการ บริษัทโซนี่เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 
(อยุธยา เทคโนโลยเีซ็นเตอร), 24 พฤศจิกายน 2553.  



63 

  

 

 
รูปที่ 3.30 แผนภาพแสดงความสัมพันธในแตละแผนก กรณีศึกษา E ที่เปนปญหา 

 
3.10.5 การแกปญหา 
1.ประชุมเพื่อสรุปผังสายการผลิตกับ สวนงานวิศวกรรมโรงงาน (Manufacturing Engineering) สวน 

งานออกแบบกรรมวิธีการผลิต (Process Engineering) และสวนงานออกแบบผังโรงงาน 
2. ปรับเปลี่ยนผังสายการผลิตเพื่อใหสามรถวางเครื่องหยอดกาวอัติโนมัติ (Auto Bonding  

M/C) มาจัดวางลงพื้นที่ได 
 
  3.10.6 ผลจากการแกปญหา 

ผลกระทบ 
  1. ขยายแผนการติดตั้งสายการผลิตไป 2 วันทํางานเพื่อปรับเปล่ียนผังสายการผลิต   

2. มีตนทุนในการปรับเปล่ียนผังสายการผลิต 20,000 บาท 
  ผลที่ไดรับ 

1. สามารถดําเนินการผลิตไดตามเวลาที่กําหนด 
 2. สามารถจัดวางลงในผังโรงงานเดิมได  
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บทที่  4 

วิเคราะหผลการศึกษา 
 
  ในบทนี้จะทําการการวิเคราะหขอมูลโครงการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุน
สายการผลิตจํานวนทั้งส้ิน 10 โครงการ เปนการวิเคราะหเพื่อหาขอคนพบและเพื่อตอบวัตถุประสงคที่ระบุไวใน
บทที่ 1 วาปญหาการประสานงานโครงการกรณีศึกษามีอะไรบาง และสาเหตุมาจากอะไร เราจะแกปญหาใน 
โครงการกรณีศึกษาอยางไร ในการวิเคราะหผลการศึกษาในบทนี้ มีหัวขอในการวิเคราะหขอมูล ดังตอไปนี้ 

1.  วิเคราะหความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 
2.  วิเคราะหปญหาในแตละกรณีศึกษา 
3.  วิเคราะหปญหาและสาเหตุ 
4.  วิเคราะหปญหาและการแกปญหา 
5.  วิเคราะหการแกปญหาและผลจาการแกปญหา 
6.  วิเคราะหบทบาทและหนาที่ของการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพ 

 
4.1 วิเคราะหความตองการดานกายภาพที่สําคัญ 

จากการศึกษาพบวา ทุกโครงการกรณีศึกษามีความตองการดานกายภาพทั้งในเรื่องของพื้นที่สําหรับ
วางสายการผลิต ไดแก พื้นที่หองสะอาด(Clean room) หรือพื้นที่ปกติ (Normal area) และสวนงานระบบ
ประกอบอาคารรองรับ ไดแก ระบบไฟฟา (100 โวลต) ระบบไฟฟา (220 โวลต) ระบบไฟฟา (3 เฟส/200 โวลต) 
ระบบกราวน (< 5 โอหม) ระบบลม (5 บาร) ระบบระบายควัน (2 ลูกบาศกเมตร/นาที) และระบบปรับอากาศ 
(23 + 1 องศาเซลเซียส) โดยมีรายละเอียดในแตละโครงการตามตาราง 4.1 ดังนี้ 
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ตาราง4.1 สรุปความตองการดานกายภาพในแตละกรณีศึกษา 

รหัสกรณีศึกษา ความตองการดานกายภาพ 

A 

 พ้ืนที่สวนการผลิตในหองสะอาด (Clean room) Class 100K 
ระบบไฟฟา 200V 3 เฟส   
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส 
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 10 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)   
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 
พ้ืนที่จัดเตรียมชิ้นสวนในพื้นที่ปกติ (Normal area)  
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส 
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส 
ระบบกราวนด (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 40 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm) 
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  2 องศาเซลเซียส 
ระบบสุขาภิบาล (มีทอน้ําดี และทอน้ําทิ้ง) 

B 

พ้ืนที่สวนการผลิตในหองสะอาด (Clean room) Class 100K 
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 

C 

พ้ืนที่สวนการผลิตในหองสะอาด (Clean room) Class 100K  
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 
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ตาราง 4.1 สรุปความตองการดานกายภาพในแตละกรณีศึกษา (ตอ) 

รหัสกรณีศึกษา ความตองการดานกายภาพ 

D 

พ้ืนที่สวนการผลิตในหองสะอาด (Clean room) Class 100K  
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 

E 

พ้ืนที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) 
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 

F 

พ้ืนที่สวนการผลิตในหองสะอาด (Clean room) Class 100K  
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 

G 

พ้ืนที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) 
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 
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ตาราง4.1 ตารางสรุปความตองการดานกายภาพในแตละกรณีศึกษา (ตอ) 

รหัสกรณีศึกษา ความตองการดานกายภาพ 

H 

พ้ืนที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) 
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 

I 

พ้ืนที่ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนอยูในพื้นที่ทํางานปกติ (Normal area) 
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 25 +  1 องศาเซลเซียส 

J 

พ้ืนที่สวนการผลิตในหองสะอาด (Clean room) Class 100K  
ระบบไฟฟา 100V  1 เฟส  
ระบบไฟฟา 220V 1 เฟส  
ระบบกราวนด  (< 5 โอหม) 
ระบบลมสําหรับเครื่องจักร 5 บาร 
ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที (cmm)  
ระบบปรับอากาศ ที่ควบคุมอุณหภูมิที่ 23 +  1 องศาเซลเซียส 
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ตาราง 4.2 สรุปรวมความตองการดานกายภาพ  
ความตองการดาน
กายภาพที่สําคัญ 

กรณีศึกษา 
A B C D E F G H I J 

พ้ืนที่หองสะอาด 
(Clean room)            

พ้ืนที่ปกติ 
(Normal area)            

ระบบไฟฟา  
(100 โวลต)            

ระบบไฟฟา  
(220 โวลต)            

ระบบไฟฟา 
(3 เฟส/200 โวลต)           

ระบบกราวน  
(< 5 โอหม)            

ระบบลม 
(5 บาร)            

ระบบระบายควัน 
(40 ลูกบาศกเมตร/นาท)ี           

ระบบระบายควัน 
(10 ลูกบาศกเมตร/นาท)ี           

ระบบระบายควัน 
(2 ลูกบาศกเมตร/นาที)           

ระบบปรับอากาศ 
(23 + 1 องศาเซลเซียส)           

ระบบปรับอากาศ 
(25 + 2 องศาเซลเซียส)           

ระบบสุขาภิบาล 
(ทอน้ําด,ี ทอน้ําทิง้)           

สัญลักษณ  หมายถึง มีความตองการ (ไมมีเครื่องหมาย หมายถึง ไมตองการ) 
                      ที่มา: จากการสํารวจ 
 

จากการนําขอมูลในตาราง 4.2 มาวิเคราะห โครงการ B, C, D, F และ J เปนโครงการสนับสนุน
สายการผลิตชิ้นสวนสําคัญ และเลนส ซึ่งเปนผลิตภัณฑที่ตองการการควบคุมเรื่องฝุนเปนพิเศษ จึงมีความ
ตองการพื้นที่ในบริเวณหองสะอาด (Clean room) สวนโครงการ E, G, H และ I เปนโครงการสนับสนุน
สายการผลิตภัณฑสําเร็จรูป การประกอบจึงใหความสําตองการการควบคุมเรื่องฝุนระดับปกติ พื้นที่ทําการผลิต
จึงสามารถอยูบริเวณทํางานปกติ (Normal area) ได และมีเพียงโครงการ A ที่ตองการพื้นที่ในการปฏิบัติการทั้ง
ในสวนหองสะอาด (Clean room) และบริเวณทํางานปกติ (Normal area) 
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 สวนงานระบบประกอบอาคารสนับสนุนทุกโครงการมีความตองการคลายกัน คือ ระบบไฟฟา 100V 
ระบบไฟฟา 220V ระบบกราวน (< 5 โอหม) ระบบระบายควัน (2 ลูกบาศกเมตร/นาที) ระบบลมสําหรับ
เครื่องจักร (5 บาร) ระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที ระบบปรับอากาศ 23 + 1 องศาเซลเซียส จะพบใน
กรณีศึกษาที่อยูในพื้นที่บริเวณหองสะอาด (Clean room) และระบบปรับอากาศ 25 + 1 องศาเซลเซียส จะพบ
ในกรณีศึกษาที่อยูในพื้นที่ทํางานปกติ  

โดยในโครงการ A มีความตองการพิเศษในเรื่องระบบไฟฟา 3 เฟส 200 โวลต และระบบระบายควัน
ออกจากเครื่องอบ (Reflow machine) 10 ลูกบาศกเมตร/นาที และ ระบายควันออกจากที่ใชสารเคมี 40 
ลูกบาศกเมตร/นาที  (หมายเหตุ: กรณีศึกษา A ภายหลังไดมีความเพิ่มเติมเกี่ยวกับระบบดูดควันและปลั๊กไฟฟา
ชนิดปองกันการระเบิด) 
 จากการศึกษาพบวา ระบบที่เปนมาตรฐานตองดําเนินการทุกครั้งเมื่อเริ่มโครงการ และตองให
ความสําคัญเปนลําดับแรก คือ ระบบไฟฟา 100V ระบบไฟฟา 220V ระบบกราวน (< 5 โอหม) ระบบ
ระบายควัน (2 ลูกบาศกเมตร/นาที) ระบบลมสําหรับเครื่องจักร (5 บาร) และระบบระบายควัน 2 
ลูกบาศกเมตร/นาที ซึ่งควรมีอยูในรายการตรวจสอบความตองการกอนการออกแบบระบบประกอบอาคาร  

สวนในเรื่องพื้นที่การทํางาน ประกอบดวย 2 ประเภท คือพื้นที่บริเวณหองสะอาด (Clean room) มีการ
ควบคุมเรื่องฝุนระดับ 100K และพื้นที่ทํางานปกติ ไมมีการควบคุมเรื่องฝุนเปนพิเศษ 
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4.2 วิเคราะหปญหาที่พบในแตละกรณีศึกษา 
จากการศึกษาปญหา จากกรณีศึกษาทั้ง 10 โครงการ พบวามี 7 ปญหา ดังนี้ 

 (1) พื้นที่เกินความตองการ หมายถึง พื้นที่ที่ถูกจัดเตรียมตั้งแตตอนเริ่มโครงการมีขนาดมากกวาความ
ตองการใชพื้นที่ (2) พื้นที่ไมเพียงพอ หมายถึง พื้นที่ที่ถูกจัดเตรียมตั้งแตตอนเริ่มโครงการมีขนาดนอยกวาความ
ตองการใชพื้น (3) ระบบไฟฟาไมเพียงพอ หมายถึง ระบบวิศวกรรมไฟฟาที่มีอยูหรือที่ติดตั้งไมสามารถ
ตอบสนองตอความตองการใชของสายการผลิตไดอยางเต็มประสิทธิภาพ (4) ระบบระบายควันไมเพียงพอ 
หมายถึง ระบบดูดควันเพื่อระบายควันออกจากพื้นที่ทํางานที่มีอยูหรือที่ติดตั้งไมสามารถดูดควันออกจากพื้นที่
ไดอยางเต็มประสิทธิภาพพบในกรณีศึกษา (5) ระบบปรับอากาศไมเพียงพอ หมายถึง ระบบ ระบบปรับอากาศที่
ใชอยูไมสามารถรักษาระดับอุณหภูมิไดตามความตองการ (6) ขาดระบบไฟฟาที่ตองการ หมายถึง ไมมีระบบ
วิศวกรรมไฟฟาที่ตองการในสายการผลิต (7) ขาดระบบระบายควันพิเศษ หมายถึง ไมมีระบบระบายควันออก
จากพื้นที่ทํางานตามที่จําเปนตองใชในสายการผลิต โดยในแตละโครงการพบปญหาที่เหมือนและตางกัน แสดง
ดังตาราง 4.3 ดังนี้ 
 
ตาราง4.3 สรุปปญหาในแตละกรณีศึกษา 

ปญหา 
กรณีศึกษา 

A B C D E F G H I J 

พื้นที่เกินความตองการ            

พื้นที่ไมเพียงพอ            

ระบบไฟฟาไมเพียงพอ            

ระบบระบายควัน 
ไมเพียงพอ           

ระบบปรับอากาศ 
ไมเพียงพอ 

          

ขาดระบบไฟฟาที่ตองการ           

ขาดระบบระบายควัน 
พิเศษที่ตองการ           

สัญลักษณ  หมายถึง พบ (ไมมีเครื่องหมาย หมายถึง ไมพบ) 
ที่มา: จากการสํารวจและสัมภาษณ 
 

จากการนําขอมูลตามตาราง 4.3 มาวิเคราะหพบวา (1) ปญหาระบบพื้นที่ไมเพียงพอพบพบมากที่สุด 
4 กรณีศึกษา จาก 10 กรณีศึกษา ไดแก กรณีศึกษา C, D, I และ J (2) ปญหาที่พบรองลงมาคือปญหาระบบ
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ไฟฟาไมเพียงพอพบ 3 กรณีศึกษาไดแก กรณีศึกษา D, F และ I (3) ปญหาขาดระบบไฟฟา พบ 2 กรณีศึกษา 
จาก 10 กรณี ศึกษา ไดแก กรณีศึกษา A และ G (3) ปญหาพื้นที่เกินความตองการพบ 1 กรณีศึกษา ไดแก 
กรณีศึกษา B ปญหาระบบปรับอากาศไมเพียงพอพบ 1 กรณีศึกษา ไดแก กรณีศึกษา H และปญหาขาดระบบ
ระบายควันพิเศษที่ตองการ ไดแก กรณีศึกษา A 
 
4.3 วิเคราะหปญหาและสาเหตุ  

จากการสํารวจรายการปญหาดายกายภาพที่พบในแตละโครงการ พบวาแตละปญหามีสาเหตุเหมือน
และตางกับไป ในการศึกษานี้พบสาเหตุตางๆ 8 สาเหตุ ไดแก 1) ขอมูลทางดานกายภาพไมครบถวน 2) ขาด
เอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ 3) ขาดการสงผานขอมูลที่มีประสิทธิภาพ 4) มี
การเปลี่ยนแปลงความตองการดานกําลังการผลิต 5) มีการปรับปรุงคุณภาพของการผลิต 6) มีการเพิ่ม/ ลด
อุปกรณและเครื่องมือ 7) มีการเปลี่ยนแปลงผังสายการผลิต    8) ดําเนินการสั่งซื้อลาชา และ 9) การคํานวณไม
คํานึงถึงสภาวะการใชงานสูงสุด ในแตละปญหาเกิดจากสาเหตุที่เหมือนและตางกัน แสดงดังตาราง 4.4 ดังนี้ 
 
ตาราง 4.4 สรุปสาเหตุในแตละปญหา 

ปญหา  สาเหตุ 

พื้นที่เกินความตองการ 
มีการเปลี่ยนแปลงความตองการดานกําลังการผลิต 
มีการเพิ่ม/ ลดอุปกรณและเครื่องมือ

มีการเปลี่ยนแปลงผังสายการผลิต 

พื้นที่ไมเพียงพอ 

ขอมูลทางดานกายภาพไมครบถวน

ขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ 

มีการปรับปรุงคุณภาพของการผลิต

มีการเปลี่ยนแปลงความตองการดานกําลังการผลิต 

มีการเพิ่ม/ ลดอุปกรณและเครื่องมือ 

มีการเปลี่ยนแปลงผังสายการผลิต 

ระบบไฟฟา 
ไมเพียงพอ 

ขอมูลทางดานกายภาพไมครบถวน

ขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ 

มีการเปลี่ยนแปลงความตองการดานกําลังการผลิต 

มีการเพิ่ม/ ลดอุปกรณและเครื่องมือ 

มีการเปลี่ยนแปลงผังสายการผลิต 
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ตาราง 4.4 สรุปสาเหตุในแตละปญหา (ตอ) 

ปญหา  สาเหตุ 

ระบบระบายควันไมเพียงพอ การคํานวณไมคํานึงถึงสภาวะการใชงานสูงสุด 

ระบบปรัปอากาศไมเพียงพอ 
ขอมูลทางดานกายภาพไมครบถวน 

ขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ

ขาดระบบไฟฟาที่ตองการ 
ขอมูลทางดานกายภาพไมครบถวน 

ขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ

ดําเนินการลาชา 

ขาดระบบระบายควันพิเศษที่ตองการ 
ขอมูลทางดานกายภาพไมครบถวน

ขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ
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             ตาราง 4.5 สรุปรวมปญหาและสาเหตุ 

สัญลักษณ  หมายถึง เปนสาเหตุจาก (ไมมีเครื่องหมาย หมายถึง ไมเปนสาเหตุจาก) ที่มา: จากการสํารวจและสัมภาษณ 

ปญหา 

สาเหตุ 
(1) 
ขอมูล
ทางดาน
กายภาพไม
ครบถวน 

(2) 
ขาดเอกสาร
มาตรฐานที่
ระบุถึง
รายการ 

ความตองการ
ดานกายภาพ 

(3) 
มีการ

เปลี่ยนแปลง 
ความตองการ
ดานกําลังการ

ผลิต 

(4) 
มีการปรับปรุง
คุณภาพของ
การผลิต 

(5) 
มีการเพิ่ม/ ลด
อุปกรณและ
เครื่องมือ 

(6) 
มีการเปลี่ยน 
แปลงผัง

สายการผลิต 

(7) 
ดําเนิน 
การสั่งซื้อ
ลาชา 

(8) 
การคํานวณไม
คํานึงถึงสภาวะ
การใชงาน
สูงสุด 

พื้นที่เกินความตองการ         

พื้นที่ไมเพียงพอ         

ระบบไฟฟาไมเพียงพอ         

ระบบระบายควันไมเพียงพอ         

ระบบปรับอากาศไมเพียงพอ         

ขาดระบบไฟฟาที่ตองการ         

ขาดระบบระบายควันพิเศษที่ตองการ         

73 
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จากการนําขอมูลตามตาราง 4.4 มาวิเคราะหพบวา สาเหตุ (1) ขอมูลทางดานกายภาพไมครบถวน 
และ (2) ขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ เปนสาเหตุที่เกียวของกับเรื่องการ
เก็บขอมูลและการสงผานขอมูลไปยังผูดําเนินการ และพบวาเปนสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดปญหา ซึ่งคิดเปน 5 ใน 7 
ของรายการปญหาทั้งหมด ไดแก ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ ปญหาระบบไฟฟาไมเพียงพอ ปญหาระบบปรับอากาศ
ไมเพียงพอ ปญหาขาดระบบไฟฟา และปญหาขาดระบบระบายควันพิเศษที่ตองการ  

สาเหตุ (3) มีการเปลี่ยนแปลงความตองการดานกําลังการผลิต (4) มีการปรับปรุงคุณภาพของการผลิต 
(5) มีการเพิ่ม/ ลดอุปกรณและเครื่องมือ (6) มีการเปลี่ยนแปลงผังสายการผลิต เปนสาเหตุที่เกียวของกับการ
เปลี่ยนแปลงขอมูลในภายหลังการไดรับขอมูลในชวงเริ่มตนโครงการ จากสาเหตุดังกลาวทําใหเกิดปญหา ซึ่งคิด
เปน 3 ใน 7 ของรายการปญหาทั้งหมด ไดแก ปญหาพื้นที่เกินความตองการ ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ และปญหา 
ระบบไฟฟาไมเพียงพอ 

สาเหตุ (7) การสั่งซื้อลาชา และสาเหตุ (8) การคํานวณไมคํานึงถึงสภาวะการใชงานสูงสุด เปนสาเหตุ
ที่เกี่ยวกับการดําเนินงานในสวนออกแบบระบบประกอบอาคารที่มีปญหา จากสาเหตุดังกลาวทําใหเกิดปญหา 
ซึ่งคิดเปน 2 ใน 7 ของรายการปญหาทั้งหมด ไดแก ปญหาขาดระบบไฟฟาที่ตองการ และ ปญหาขาดระบบ
ไฟฟาไมเพียงพอ 

จากการวิเคราะหปญหา และสาเหตุของปญหา สามารถแสดงเปนภาพ ไดดังนี้ 
 

 
 

รูป 4.1 วิเคราะหปญหา และสาเหตุของปญหา 
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4.4 วิเคราะหปญหาและการแกปญหา 
จากปญหาดายกายภาพที่พบในแตละโครงการ พบวาแตละปญหามีการแกปญหา 2 แบบไดแก 1) 

ปรับเปล่ียนสายการผลิต และผังโรงงาน   2) การซื้อและติดตั้งงานระบบเพิ่ม โดยในแตละปญหามีการแกไขที่
เหมือนและตางกัน แสดงดังตาราง 4.4 ดังนี้ 
 
ตาราง 4.6 สรุปปญหาและการแกปญหา 

ปญหา 
การแกปญหา 

ปรับเปล่ียนสายการผลิต 
และผังโรงงาน    

การซื้อและ 
ติดตั้งงานระบบเพิ่ม 

พื้นที่เกินความตองการ    

พื้นที่ไมเพียงพอ   

ระบบไฟฟา 
ไมเพียงพอ 

  

ระบบระบายควัน 
ไมเพียงพอ   

ระบบปรับอากาศ 
ไมเพียงพอ 

  

ขาดระบบไฟฟา   

ขาดระบบระบายควันพิเศษ   

สัญลักษณ  หมายถึง ดําเนินการ (ไมมีเครื่องหมาย หมายถึง ไมดําเนินการ) 
ที่มา: จากการสํารวจ 

 
จากการนําขอมูลตามตาราง 4.5 มาวิเคราะหพบวาปญหาพื้นที่เกินความตองการ และพื้นที่ไมเพียงพอ

ใชแกปญหาเชิงกายภาพ (Physical Solution) โดยการปรับเปล่ียนสายการผลิต และผังโรงงาน สวนปญหา
ระบบฯ ไมเพียงพอ อันไดแก ระบบไฟฟาไมเพียงพอ ระบบระบายควันไมเพียงพอ และปญหาขาดระบบฯ อัน
ไดแก ขาดระบบไฟฟาที่ตองการ และขาดระบบดูดควันพิเศษที่ตองการแกปญหาเชิงกายภาพ (Physical 
Solution) โดยการซื้อและติดตั้งงานระบบเพิ่ม 
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4.5 วิเคราะหการแกปญหาและผลจากการแกปญหา  
จากการแกปญหาในแตละโครงการ พบวาแตละปญหามีการแกปญหา 2 แบบไดแก 1) ปรับเปลี่ยน

สายการผลิต และผังโรงงาน   2) การซื้อและติดตั้งงานระบบเพิ่มขาด ซึ่งจากการดําเนินการดังกลาวนํามาซึ่งผล
ที่ไดจาการแกปญหา เหมือนและตางกัน แสดงดังตาราง 4.7 ดังนี้ 
ตาราง 4.7 สรุปการแกปญหาและผลจากการแกปญหา 

การแกปญหา 

ผลจาการแกปญหา 

ผลกระทบ    ผลที่ไดรับ 

คาใชจายที่สูงขึ้น ตองขยายเวลาการติดตั้ง ไดมาตรฐานการผลิต 

ปรับเปล่ียนสายการผลิต 
และผังโรงงาน      

 
 

การซื้อและ 
ติดตั้งงานระบบเพิ่ม   

 
 

สัญลักษณ  หมายถึง เกิดผล (ไมมีเครื่องหมาย หมายถึง ไมเกิดผล) 
จากการนําขอมูลตามตาราง 4.5 มาวิเคราะหพบวาการแกปญหาพื้ญหาเชิงกายภาพ (Physical  

Solution) โดยการปรับเปลี่ยนสายการผลิต และผังโรงงาน และการซื้อและติดตั้งงานระบบเพิ่ม ทําใหเกิด
คาใชจายที่สูงขึ้น และตองตองขยายเวลาการติดตั้ง เพื่อใหสายการผลิตตางๆไดมาตรฐานการผลิตตามความ
ตองการ 

จากการวิเคราะหปญหา สาเหตุของปญหา  การแกปญหา และผลของการแกปญหาสามารถแสดงเปน
ภาพ ไดดังนี้ 

 
รูป 4.2 วิเคราะหปญหา สาเหตุของปญหา การแกปญหา และผลของการแกปญหา 
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4.6 วิเคราะหบทบาทและหนาที่ของการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพ 
 จากการศึกษา สวนงานที่มีบทบาทและหนาที่ในการจัดเตรียมความพรอมดายกายภาพ พบวา 
ประกอบดวย 3 สวนหลัก คือ ฝายวิศวกรรมกระบวนการผลิต (Process Engineering, PCE) ฝายวิศวกรรมอุต
สาหการ (IE) และฝายฟาซิลิตี้ (FAC) 

 
 รูปที่ 4.3 แผนภาพการแสดงบทบาทและหนาที่ในการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพ 

จากแผนภาพพบวา สวนงาน คือ ฝายวิศวกรรมกระบวนการผลิต (Process Engineering, PCE) เปนผู
รวบรวมขอมูลดานกายภาพทั้งหมด และสงผานขอมูลดังกลาวมาที่ ฝายวิศวกรรมอุตสาหการ (IE) เพื่อ
ดําเนินการออกแบบผังโรงงาน และยืนยันขอมูลดานกายภาพที่จําเปน สงตอไปใหกับฝายฟาซิลิตี้ (FAC) เพื่ออก
แบบงานระบบประกอบอาคาร 
 จะเห็นวาบทบาทของทั้ง ฝายวิศวกรรมอุตสาหการ (IE) และฝายฟาซิลิตี้ (FAC) เปนเพียงผูใหการ
สนับสนุน ทํางานแบบตั้งรับ (Re-active) และบอยครั้งพบวาขอมูลที่ไดไมครบถวน ตามที่ไดกลาวไวจาก
วิเคราะหสาเหตุของปญหา ยกตัวอยาง ในกรณีศึกษา A ที่พบวาขอมูลดานกายภาพไมครบถวน ทําใหเกิด
ปญหาขาดระบบระควันแบบพิเศษ ตามแผนภาพ 4.2 ประกอบดานลาง 

 
  รูปที่ 4.4 ตัวอยางแผนภาพแสดงบทบาทและหนาที่ในการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพที่พบปญหา 
  จากรูปที่ 4.4 ชองที่ระบายสีแดง หมายถึง มีปญหาที่พบจะเห็นวาความผิดพลาดเกิดจากขั้นตอนการ
เก็บขอมูลที่ถูกสงผาน ฝายวิศวกรรมกระบวนการผลิต (Process Engineering, PCE) และ สงผานไปยังฝาย
วิศวกรรมอุตสาหการ (IE) และฝายฟาซิลิตี้ (FAC) ที่รับขอมูลสุดเปนเปนผูตองดําเนินการแกไขปญหาในที่สุด 
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บทที่  5 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
 

ในบทนี้จะสรุปถึงผลการศึกษาและการวิเคราะหผลการศึกษา จากนั้นจึงทําการอภิปรายผลการศึกษา 
และนําเสนอขอเสนอแนะ เพื่อเปนแนวทางในการแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนาการประสานงาน
โครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต โดยนําเสนอเปน
โครงสรางและระบบการบริหารแบบใหม (New model) ตอองคกรบริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) ตอไปในอนาคต โดยมีหัวขอยอยดังตอไปนี้ 

1.  สรุปผลการศึกษา 
2.  อภิปรายผลการศึกษา 
3.  ขอเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการศึกษา 
      จากการศึกษาปญหา จากกรณีศึกษาทั้ง 10 โครงการ พบวามี 7 ปญหา ดังนี้ 
 1. พื้นที่เกินความตองการ หมายถึง พื้นที่ที่ถูกจัดเตรียมตั้งแตตอนเริ่มโครงการมีขนาดมากเกินกวา
ความตองการใชพื้นที่ พบในกรณีศึกษา B  
 2. พื้นที่ไมเพียงพอ หมายถึง พื้นที่ที่ถูกจัดเตรียมตั้งแตตอนเริ่มโครงการมีขนาดนอยกวาความตองการ
ใชพื้น พบในกรณีศึกษา C, D, I และ J 
 3. ระบบไฟฟาไมเพียงพอ หมายถึง ระบบวิศวกรรมไฟฟาที่มีอยูหรือที่ติดตั้งไมสามารถตอบสนองตอ
ความตองการใชของสายการผลิตไดอยางเต็มประสิทธิภาพพบในกรณีศึกษา D, F และ I 
 4. ระบบระบายควันไมเพียงพอ หมายถึง ระบบดูดควันเพื่อระบายควันออกจากพื้นที่ทํางานที่มีอยูหรือ
ที่ติดตั้งไมสามารถดูดควันออกจากพื้นที่ไดอยางเต็มประสิทธิภาพพบในกรณีศึกษา พบในกรณีศึกษา E 
 5. ระบบปรับอากาศไมเพียงพอ หมายถึง ระบบ ระบบปรับอากาศที่ใชอยูไมสามารถรักษาระดับ
อุณหภูมิไดตามความตองการ พบในกรณีศึกษา H 
 6. ขาดระบบไฟฟาที่ตองการ หมายถึง ไมมีระบบวิศวกรรมไฟฟาที่ตองการในสายการผลิต พบใน
กรณีศึกษา A และ G 
 7. ขาดระบบระบายควันพิเศษ หมายถึง ไมมีระบบระบายควันออกจากพื้นที่ทํางานตามที่จําเปนตอง
ใชในสายการผลิต พบในกรณีศึกษา A 

จากการศึกษาความตองการดานกายภาพพบวา โดยสวนใหญในแตละโครงการมีความตองการ
คลายกันโดยมีความตองการทั้งพื้นที่ โดยพื้นที่แบงออกเปน 2 ประเภทตามความตองการ โดยแบงโดยชนิดของ
ผลิตภัณฑ โดยถาเปนกรณีศึกษาที่จัดเตรียมสายการผลิตสําหรับเลนส และช้ินสวนสําคัญของกลองดีเอสแอล
อาร ซึ่งใหความสําคัญกับการควบคุมปริมาณฝุนในพื้นที่ทํางาน จะตองการพื้นที่หองสะอาด (Clean room) สวน
กรณีศึกษาที่จัดเตรียมสายการผลิตสําหรับผลิตผลิตภัณฑสําเร็จรูปจะไมมีความตองการควบคุมปริมาณฝุนพื้นที่
ทํางานจึงเปนพื้นที่ปกติ (Normal area) และงานระบบประกอบอาคาร ทั้งระบบวิศวกรรมไฟฟา และระบบ

 



79 

วิศวกรรมเครื่องกล ซึ่งแมวาความตองการจะคลายกัน แตก็พบวามีปญหาดานกายภาพเกิดขึ้น  โดยแตละ
ปญหามีสาเหตุตางๆ  ดังนี้     
 1.การรับทราบขอมูลดานกายภาพที่ไมครบถวน จากการไปดูงานของฝายวิศวกรรมอันประกอบดวย 
วิศวกรรมการผลิต โดยตนเหตุของสาเหตุมาจากการไปศึกษางานของทีมงาน อันประกอบดวยวิศวกรจากสวน
งานตางๆ ไดแก วิศวกรฝายผลิต (Production Engineer: PDE) วิศวกรโรงงาน (Manufacturing Engineer: 
MFE) และวิศวกรกระบวนการ (Process Engineer: PCE) โดยขอมูลดานกายภาพที่ไดมาจากการออกแบบ
กระบวนการผลิต โดยเปาหมายของการเก็บขอมูล มุงเนนเพื่อสนับสนุนสายการผลิตงวาสายการผลิตดังกลาวใช
เครื่องจักร และอุปกรณใดบาง มีฟงกชั่นการทํางานอยางไร ตองใชเครื่องอยางไร ปรับแตงเครื่องอยางไร  ซึ่ง
ไมไดเก็บขอมูลดานกายภาพโดยตรง ซึ่งบางครั้งขอมูลกายภาพอาทิ ความตองการกระแสไฟฟาของเครื่องนั้นๆ 
ระบบลมที่จะจายเขาเครื่องตองมีความดันเทาไหร หรือระบบระบายควันที่ตองการมีความพิเศษอยางไร เปน
เร่ืองที่ขาดผูรับผิดชอบแตทางสวนงานที่ดําเนินการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพจริงๆ เปนเพียงผูรับขอมูล 
ซึ่งขอมูลดังกลาวเปนลักษณะการรายงานความตองการ ซึ่งในหลายครั้งพบวาขอมูลที่ไดไมครบถวน โดยพบ
ปญหาที่มาจากสาเหตุดังกลาวมากที่สุด คือพบ 5 จาก 7 ปญหา ไดแก ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ, ปญหาระบบ
ไฟฟาไมเพียงพอ, ปญหาระบบปรับอากาศไมเพียงพอ, ปญหาขาดระบบไฟฟาที่ตองการ และปญหาขาดระบบ
ไฟฟาที่ตองการ  ยกตัวอยาง ในกรณีศึกษา A ผูเตรียมการไมทราบวาสารเคมีที่ใชตองการการระบายควันแบบ
พิเศษ ชนิดปองกันการระเบิด ทําใหขาดระบบที่สายการผลิตดังกลาวตองการ   
 2. การขาดเอกสารระบุรายการในการจัดเตรียมความดายกายภาพ (Facility standard checklist) ซึ่ง
โดยการศึกษางานการเตรียมการดานกายภาพ ไมทราบถึงรายการที่ตองตรวจสอบขอมูลดานกายภาพ อาทิ 
ระบบสนับสนุนที่ตองการมีอะไรบาง ความตองการดานปริมาณเปนเทาไร เปนตน จากการสํารวจและสัมภาษณ
พบวาในทุกโครงการยังไมมีการทําเอกสารระบุรายการในการจัดเตรียมความดายกายภาพ (Facility standard 
checklist) เปนเพียงการระบุความตองการแบบเฉพาะจุดที่ตองการ ขาดการพิจารณาในเชิงภาพรวม โดยพบ
ปญหาที่มาจากสาเหตุดังกลาวพบ 5 จาก 7 ปญหา ไดแก ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ, ปญหาระบบไฟฟาไมเพียงพอ
, ปญหาระบบปรับอากาศไมเพียงพอ, ปญหาขาดระบบไฟฟาที่ตองการ และปญหาขาดระบบไฟฟาที่ตองการ 

3. การเปลี่ยนแปลงดานกําลังการผลิตจากสวนงานวางแผนการผลิต (Plannning) แตทางสวนงานเต
สวนดําเนินดายภาพภาพไมทราบขอมูล หรือรับทราบขอมูลชา สงผลใหเกิดความตองการดานกายภาพที่
เปล่ียนไป อาทิ มีความตองพื้นที่มากขึ้น ตองการงานระบบประกอบอาคารเพื่อสนับสนุนเพิ่มขึ้น ซึ่งการ
ดําเนินการดังกลาวตองใชเวลา และงบประมาณในการดําเนินการเพื่อตอบสนองความตองการดังกลาว ขาดการ
สงผานขอมูลที่มีประสิทธิภาพ จากหัวที่ 3 ถาขาดการประชุมเพื่อยืนยันความตองการในการผลิตลาสุดกอน 
เนื่องจากมีการเปลี่ยนความตองการอยูตลอดเวลา จะทําใหกายภาพที่มีไมสามารถสนองตอการใชได ปญหา
ที่มาจากสาเหตุพบ 3 จาก 7 ปญหาไดแก ปญหาพื้นที่เกินความตองการ, ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ และปญหา
ระบบไฟฟาไมเพียงพอ 

4. การเพิ่ม หรือลดอุปกรณที่ใชในสายการผลิต สงผลตอการออกแบบสายการผลิตใหมอันเปนเหตุให
ตองมีการเพิ่มความตองการพื้นที่ และงานระบบวิศวกรรมเพิ่มเติม ปญหาที่มาจากสาเหตุพบ 3 จาก 7 ปญหา
ไดแก ปญหาพื้นที่เกินความตองการ, ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ และปญหาระบบไฟฟาไมเพียงพอ 
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5. การปรับปรุงคุณภาพการผลิต สงผลตอการออกแบบสายการผลิตใหม อันเปนเหตุใหตองมีการเพิ่ม
ความตองการพื้นที่ ปญหาที่มาจากสาเหตุพบ 1 จาก 7 ปญหา ไดแก ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ 
 7. การเปลี่ยนแปลงผังสายการผลิตสายการผลิต สงผลตอการออกแบบสายการผลิตใหมอันเปนเหตุให
ตองมีการเพิ่มความตองการพื้นที่ และงานระบบวิศวกรรมเพิ่มเติม ปญหาที่มาจากสาเหตุพบ 3 จาก 7 ปญหา
ไดแก ปญหาพื้นที่เกินความตองการ, ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ และปญหาระบบไฟฟาไมเพียงพอ 

8. ดําเนินการสั่งซื้อลาชาในการสั่งซื้อเครื่องจักรที่ใชระยะเวลาในการสงมอบนานจะทําใหการติดตั้ง
ลาชา สงผลตองานระบบที่ตองใช ปญหาที่มาจากสาเหตุพบ 1 จาก 7 ปญหา ไดแก ปญหาขาดระบบไฟฟา 

9. การออกแบบที่ไมการคํานวณไมคํานึงถึงสภาวะการใชงานสูงสุด ทําซึ่งความไมเพียงพอในการใช
ระบบนั้นๆ ปญหาที่มาจากสาเหตุพบ 1 จาก 7 ปญหา ไดแก ปญหาขาดระบบระบายควันพิเศษที่ตองการ 

จากการศึกษาการแกปญหา มีการแกปญหา 2 แบบไดแก ปญหาพื้นที่เกินความตองการ และพื้นที่
เพียงพอใชแกปญหาเชิงกายภาพ (Physical Solution) โดยการปรับเปล่ียนสายการผลิต และผังโรงงาน สวน
ปญหาระบบฯ ไมเพียงพอ และปญหาขาดระบบฯ ที่ตองการแกปญหาเชิงกายภาพ (Physical Solution) โดย
การซื้อและติดตั้งงานระบบเพิ่ม 

ผลจากการแกปญหาพบวา มีผลกระทบในเรื่องของเวลา ตนทุน แตไดมาซึ่งคุณภาพของสายการผลิต
ตามมาตรฐาน โดยทางโรงงานใหความสําคัญของคุณภาพของการทําการผลิตใหไดตรงตามมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ โดยทุกปญหาดานกายภาพตองดําเนินการใหเรียบรอยกอนทําการผลิต  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



81 

5.2 อภิปรายผลการศึกษา 
 
จากการศึกษาสภาพปจจุบัน และปญหาการประสานงานโครงการเกี่ยวของกับการจัดเตรียมความ

พรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต จาก 10 กรณีศึกษาของ บริษัทโซนี่ เทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) พบวา มีปญหาดานกายภาพ 7 ปญหา ไดแก (1) ปญหาพื้นที่เกินความตองการ 
(2) ปญหาพื้นที่ไมเพียงพอ (3) ระบบไฟฟาไมเพียงพอ (4) ระบบระบายควันไมเพียงพอ (5) ระบบปรับอากาศไม
เพียงพอ (5) ขาดระบบไฟฟาที่ตองการ (6) จากการดําเนินการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพ (7) ขาดระบบ
ระบายควันพิเศษ โดยพบวาแตละโครงการ พบวามีรูปแบบของปญหา 3 รูปแบบตามสาเหตุของปญหาและ 
ขั้นตอนที่พบปญหาไดแก 
รูปแบบที่ 1 พบปญหาในการดําเนินการขั้นตอนที่ 1 ไปยังขั้นตอนที่ 2 และขั้นตอนที่ 3 ตามลําดับ 

รูปแบบปญหาดังกลาว พบวาสาเหตุเกิดจากการดําเนินการการรับทราบขอมูลดานกายภาพไม
ครบถวน และขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพในขั้นตอนที่ 1 นั่นคือ 
และสงผลไปยังขั้นตอนที่ 2 การออกแบบกระบวนการการผลิต และ 3 การออกแบบระบบประกอบอาคาร 
ตามลําดับ โดยรูปแบบปญหาจากสาเหตุดังกลาวดังกลาวเกิดในกรณีศึกษาที่พบไดแก โครงการ A, F, H และ J 

  ยกตัวอยางกรณีศึกษา A ที่มีขอมูลไมครบถวนเกี่ยวกับสารเคมีที่ใชวาเปนสารเคมีอันตรายและยังไม
เคยถูกใชในบริษัทมากอน จึงไมไดเตรียมระบบระบายควันชนิดพิเศษไว จึงปรากฎในปญหาที่กลาวไวในเรื่อง
ขาดระบบระบายควันชนิดพิเศษ (ชนิดปองกันการระเบิด)  

กรณีศึกษา H ไมทราบขอมูลวาเครื่องปรับปรับภาพอัติโนมัติ (Auto Focus M/C) ตองการรักษาระดับ
อุณหภูมิคงที่ที่ 25 + 1 องศา หากอุณหมิอยูนอกชวงดังกลาว เครื่องจะไมสามารถปรับภาพไดคาตามมาตรฐาน 
(Adjustment Standard) ได ซึ่งในพื้นที่ทํางานปกติคาอุณหภูมิที่ควบคุมอยูที่ 25 + 2 องศา จึงปรากฎในปญหา
ที่กลาวไวในเรื่องระบบปรับอากาศไมเพียงพอ 
 

 
รูป 5.1 แผนภาพการอภิปรายผลปญหารูปแบบ 1 

 



82 

รูปแบบปญหา 1 เปนปญหาที่เกิดจากปจจัยที่สามารถควบคุมได (Controllable Factor) เนื่องจากการ
ส่ือสารอยางไมเปนทางการ ทําใหเกิดความผิดพลาดคอนขางสูง ควรเนนย้ําใหทุกแผนกเห็นถึงความสําคัญของ
การออกเอกสารอยางเปนทางการ (Official Document) เพื่อปองกันความผิดพลาด จากการตีความหมายผิดเรา
ควรใชเวลาในตอนเริ่มตนโครงการในการระบุรายการความตองการดานกายภาพใหมาก โดยทั้งนี้หากการระบุ
ดังกลาวไมครบถวน จะนํามาซึ่งคาใชจายเพิ่มเติมเปนจํานวนมาก 

หากจะหลีกเล่ียง หรือปองกันปญหาจากการดําเนินการดังกลาวควรใชแบบฟอรมที่ใชระบุความ
ตองการดานกายภาพ ในการสงผานขอมูลอยางเปนมาตรฐาน (Recommended Check Sheet) ตามที่ไดแนบ
มาในภาคผนวก ค. 
รูปแบบที่ 2 พบปญหาในการดําเนินการขั้นตอนที่ 2 และขั้นตอนที่ 3 ตามลําดับ 

รูปแบบปญหาดังกลาว เกิดจากการเปลี่ยนแปลงภายหลังการรับทราบขอมูลดานกายภาพแลว 
เกิดจากปจจัยที่ไมสามารถควบคุมได (Uncontrollable Factor) อันไดแก เปล่ียนแปลงความตองการ
ดานกําลังการผลิต มีการปรับปรุงคุณภาพของการผลิต มีการเพ่ิมหรือ ลดอุปกรณและเครื่องมือ และ
การเปล่ียนแปลงดานกําลังการผลิต ซึ่งสงผลตอการดําเนินกรในขั้นตอนที่ 2 ออกแบบกรรมวิธีการผลิต และ
การออกแบบผังโรงงานรองรับตามลําดับ โครงการที่พบไดแก โครงการ B, C, D และ I 
 

 
รูป 5.2 แผนภาพการอภิปรายผลปญหารูปแบบ 2   

 
  หากจะหลีกเลี่ยง หรือปองกันปญหาควรมีการเรียกประชุมทุกครั้ง เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงการ
ปฏิบัติงานอยางกระทันหัน และควรมีการสรุปผลการประชุมอยางชัดเจนโดยการลงความเห็นรวมกันทุกสวนงาน
ในที่ประชุมนั้น ๆ ทันทีที่มีการเปลี่ยนแปลงขอมูล  
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รูปแบบที่ 3:  พบปญหาในการดําเนินการขั้นตอนที่ 3 
รูปแบบปญหาดังกลาว เปนปญหาที่เกิดจากปจจัยที่สามารถควบคุมได (Controllable Factor) พบวา

ขั้นตอนการออกแบบผังโรงงานและงานระบบวิศวกรรม เกิดความลาชาในการนําเรื่องเสนอซื้ออุปกรณที่มี
ระยะเวลาสงมอบนาน และการออกแบบระบบวิศวกรรมรองรับที่ไมรองรับถึงสภาวะการใชงานสูงสุด ซึ่งเปน
ความผิดพลาดในสวนดําเนินการของกระบวนการจัดเตรียมความพรอมในขั้นตอนที่ 3 

 
รูป 5.3 แผนภาพการอภิปรายผลปญหารูปแบบ 2   

 
  หากจะหลีกเล่ียง หรือปองกันปญหาควรมีการตรวจสอบการดําเนินงานของสวนงานออกแบบระบบ
ประกอบอาคาร และติดตามตารางการสนับสนุนผลิตภัณฑใหมตลอด เพื่อที่จะไดทําการวางแผนงานเพื่อ
สนับสนุนโครงการตางๆ ลวงหนา 
 จากปญหาทั้ง 3 รูปแบบที่พบทางสวนงานบริหารงานดานกายภาพ ดําเนินการแกปญหาดวยการ
ปรับลักษณะทางกายภาพ โดยทําการเรียกประชุมเพื่อยืนยันขอเท็จจริงกับสวนงาน PCE (Process 
Engineering) และสวนงานที่รับขอมูลโดยตรง ไดแก สวนงาน PDE (Product Engineer) ผูใหขอมูลเกี่ยวกับ
ผลิตภัณฑและสูตรการผลิต สวนงาน MFE (Manufacturing Engineering) ผูใหขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักรที่ใชใน
สายการผลิตและการปรับแตงเครื่องตามมาตรฐาน และจากสวนงานวางแผนการผลิต (Planning) ผูใหขอมูล
เกี่ยวกับความตองการดานกําลังการผลิต จากกนั้นจึงทําการแกไข ไดแก การปรับเปล่ียนการวางผังโรงงานและ
การวางสายการผลิตเพื่อแกปญหาดานการจัดวางลงพื้นที่ การสั่งซื้ออุปกรณหรือเครื่องจักรมาเพิ่มเติมเพื่อ
แกปญหาดานงานระบบประกอบอาคาร เปนตน 
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ในปจจุบันทางบริษัทโซนี่ ทคโนโลยี ประเทศไทย จํากัด (อยุธยาเทคโนโลยีเซ็นเตอร) ไมมีสวนงาน FM 
(Faclility Management) โดยตรง เปนเพียงแตการจัดการตามบทบาทและหนาที่ของแตละสวนงาน ซึ่งปจจุบันยังพบ
ปญหาในการดําเนินอยู เนื่องดวยสายงานดังกลาวมีบทบาทเปนเพียงทีมงานสนับสนุนธุรกิจหลัก ไมไดเปนสายงาน
ผลิตที่เปนตัวธุรกิจหลักขององคกร เพื่อการดําเนินการดานการบริหารทรัพยากรกายภาพของบริษัท ผูศึกษาจึงขอ
นําเสนอโครงสรางของการบริหารดานกายภาพแบบใหม (NEW MODEL) เพื่อเปนแนวทางในดําเนินการ
จัดเตรียมความพรอมดานกายภาพ ดังนี้ 

 
 

รูป 5.4 โครงสรางการบริหารงานดานกายภาพแบบใหม (NEW MODEL)  
 

จากโครงสรางของการบริหารงานดานกายภาพแบบใหม (New model) จะเห็นวาวาสวนงาน FM 
(Facility Management) จะทําหนาที่เปนในการประสานงาน เปนการทํางานเชิงรุก (Pro-active) โดยเริ่มบริหาร
ตั้งแตเริ่มรับขอมูลเรื่องกายภาพในสายการผลิต การวางผังโรงงานและงานออกแบบระบบประกอบอาคาร 
จนกระทั่งงานเสร็จพรอมสงมอบ   
 โดยโครงสรางที่นําเสนอเปนการเปลี่ยนแปลงโครงสราง (Organization) ของโรงงาน ซึ่งตองใชเวลาใน
การศึกษาถึงผลดี ผลเสีย ในการเพิ่มสวนงาน FM (Facility Management) เพิ่มเขามาในการบริหารโครงการที่
เกี่ยวกับการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิตในผลิตภัณฑตางๆ รวมถึงกานําเสนอ
คณะผูบริหารของโรงงาน ซึ่งหมายถึงการตองมีงบประมาณเพิ่มในการจัดหาบุคลากรเพื่อจัดทีมงานดังกลาว 
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ในเบื้องตนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนินการในการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพ การเพิ่ม
ภาระงานดาน FM (Facilty Management) ใหสวนงานใด สวนงานหนึ่งที่มีอยูเดิมในโครงสรางเดิม 
(Organization) ของโรงงาน เปนเรื่องที่สามารถดําเนินการไดทันที จากการพิจารณาสวนงานพบวาสวนงาน IE 
(Industrial Engineering) เปนสวนงานที่ทําหนาที่ประสานงานกับสวนงาน PCE (Process Engineering) เพื่อ
รับทราบขอมูลดานกายภาพเพื่อสนับสนุนสายการผลิต เพื่อวางผังโรงาน และสงผานขอมูลดานงานระบบ
ประกอบอาคารที่จําเปนใหกับสวนงาน FAC (Facility) เพื่อดําเนินการจัดเตรียม จัดหา และควบคุมการทํางาน
ของผูรับเหมาตอไป ผูศึกษาจึงขอนําเสนอใหเพ่ิมภาระงานดาน FM (Facilty Management) ใหกับสวน
งาน IE (Industrial Engineering) เพื่อเปนสวนงานประสานงานดานขอมูล และติดตามการจัดเตรียม จัดหา 
และควบคุมการทํางานของผูรับเหมาที่เขามาติดตั้งงานงานระบบประกอบอาคารตอไป  
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5.3 ขอเสนอแนะ 
 
      ขอเสนอแนะในการแกปญหาจากขั้นตอนการดําเนินการ โดยการนําหลักการแนวคิด FM เขาไปใช
กอนดําเนินการ โดยเนนการทํางานเชิงรุก(Proactive) เพ่ือปองกันปญหาจากการรับทราบขอมูลดาน
กายภาพไมครบถวน และขาดเอกสารมาตรฐานที่ระบุถึงรายการความตองการดานกายภาพ โดยกอน
เริ่มโครงการใหทําเรียกประชุมเพื่อรับทราบขอมูลขั้นตนกอน  หลังจากนั้นทีมงานศึกงานงานจะตองเก็บขอมูล
รายการความตองดานกายภาพผานแบบฟอรมสงผานขอมูลอยางเปนมาตรฐาน (Recommended 
Checklist) โดยรายการที่อยูแบบฟอรมมาจากรายการความตองการดานกายภาพที่พบในแตละกรณีศึกษา อัน
ไดแก ระบบที่เปนมาตรฐานตองดําเนินการทุกครั้งเมื่อเร่ิมโครงการ และตองใหความสําคัญเปนลําดับแรก คือ 
ระบบไฟฟา 100V ระบบไฟฟา 220V ระบบกราวน (< 5 โอหม) ระบบระบายควัน (2 ลูกบาศกเมตร/นาที) ระบบ
ลมสําหรับเครื่องจักร (5 บาร) และระบบระบายควัน 2 ลูกบาศกเมตร/นาที และระบบอื่นๆ จากปญหาดาน
กายภาพที่เคยเกิดขึ้นในกรณีศึกษา อันไดแก (1) ขาดขอมูลเกี่ยวกับระบบระบายควันแบบพิเศษชนิดปองกันการ
ระเบิด(2) ขาดขอมูลเกี่ยวกับความตองการกระแส (A) และคาความตางศักยของเครื่อง (V) (3) ขาดขอมูลเรื่อง
ขนาดของเครื่องจักร(4) ขาดขอมูลอุณหภูมิของสภาพแวดลอมบริเวณเครื่องจักร (4) ขาดขอมูลเรื่องระดับฝุนใน
พื้นที่ทํางาน 

หลังจากการไปดูงานทางสวนงานออกแบบผังโรงงานและระบบวิศวกรรมประกอบอาคารสามารถใช
ขอมูลดังกลาวผานแบบฟอรมสงผานขอมูลอยางเปนมาตรฐาน (Recommended Checklist) ไดเลย จากนั้น 
ควรมีการเรียกประชุมกับสวนงานการผลิตอีกครั้ง เพื่อยืนยันขอมูลและความสามารถของสายการผลิต และ
กายภาพที่สามารถรองรับได โดยขั้นตอนดังกลาว ถือเปนงานของนักบริหารทรัพยากรกายภาพ ที่ตองดําเนินการ
ใหการจัดเตรียมความพรอมดังกลาวบรรลุเปาหมาย ซึ่งจากที่ไดอภิปรายไปในหัวขอ 5.2 ที่ในเบื้องตนสามารถ
ใหสวนงาน IE (Industrial Engineering) เพื่อดําเนินการตอไปในเบื้องตน (แทนสวนงาน FM)  

หลังจากยืนยันขอมูลและความสามารถของสายการผลิต และกายภาพที่สามารถรองรับได ทางสวน
งานแฟคซิลิตี้จะสงขอมูลงานตอฝายจัดซื้อ (Purchasing) เพื่อดําเนินการประมูลราคา (Bidding) หาผูรับเหมา
และเซ็นสัญญากับทางบริษัท และกําหนดแผนดําเนินงานตามขอบเขตงาน ก็ดําเนินการติดตั้งงานระบบ
วิศวกรรม  เมื่อผู รับเหมาดําเนินการเรียบรอยก็สงมอบงาน  ใหสวนวิศวกรรมโรงงาน  (Manufacturing 
Engineering: MFE) ดําเนินการติดตั้งสวนสายการผลิต อันประกอบดวย การติดตั้งเครื่องจักร และโตะทํางาน
เพื่อประกอบชิ้นสวน และสวนจัดเตรียมพารท 
  หลังจากทําการติดตั้งสายการผลิตเรียบรอย ก็จะดําเนินการทดสอบสายการผลิต โดยทดลองผลิตจริง 
เม่ือพบปญหาทางสวนงานผูรับผิดชอบก็จะดําเนินการแกไข เพื่อใหการผลิตไดตามความตองการ และมาตรฐาน
ของผลิตภัณฑ  

จากที่กลาวมาขางตนสามารถแสดงเปนแผนภูมิดําเนินการที่นําเสนอไดดังนี้ 
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แผนภูมิ 5.1 กระบวนการจัดเตรียมความพรอมดายกายภาพที่นําเสนอ 
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ตัวอยางรายการตรวจสอบดานกายภาพในแตละสถานีการทํางาน 
 

 
 

 
รูป 5.5 ตัวอยาง Recommended Checklist ในแตละสถานีการทํางาน 

 
จากนั้นเราจึงนํา Recommended Checklist ในแตละสถานีการทํางาน มาสรุปรวม เพื่อเปนความ

ตองการดานกายภาพทั้งหมดดังแบบฟอรมตอไปนี้ 
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รูป 5.6 ตัวอยาง Recommended Checklist สรุปรวม 
 
 



90 

จากแผนภูมิขางตนที่เสนอแนะเปนการแกปญหาจากปจจัยที่สามารถควบคุมได (Controllable 
Factor) เนื่องจากการสื่อสารระหวางสวนงานที่เกี่ยวของ โดยใช Recommended Checklist เพื่อรวบรวม และ
ศึกษาขอมูลดานกายภาพที่จําเปน โดยใหใหสวนงาน IE (Industrial Engineering) เปนผูดําเนินการในการ
ประสานงานดานขอมูล และติดตามการทํางานในเบื้องตนแทนสวนงาน FM (Facility Management) ที่ยังไม
เกิดขึ้นตามที่ไดกลาวในหัวขอ 5.2 

 แตจากการอภิปรายไปในหัวขอ 5.2 พบวายังมีปญหาที่เกิดขึ้นภายหลังจากการรับทราบขอมูลดาน
กายภาพแลว ไดแก ปญหาที่เกิดจากสาเหตุที่มีเปล่ียนแปลงความตองการดานกําลังการผลิต มีการปรับปรุง
คุณภาพของการผลิต มีการเพิ่มหรือลดอุปกรณและเครื่องมือ ซึ่งพบวาเปนปจจัยที่ไมสามารถควบคุมได 
หรือควบคุมไดยาก (Uncontrollable Factor) แตสามารถนําหลักการและแนวคิด FM เขาไปใช
ดําเนินการได  โดยเนนการทํางานเชิงรับอยางทันทวงที (Responsively reactive) เพื่อสามารถจัดการกับ
ปญหาดังกลาวได โดยผูศึกษาเสนอใหมีการเรียกประชุมกับสวนงานวางแผนการผลิตและสวนงานที่เกี่ยวของกับ
การจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพในทุกๆเดือน (Monthly meeting) เพื่อทราบถึงแนวโนมความตองการ
ดานกําลังการผลิตที่อาจมีการเพิ่ม หรือลด ทั้งนี้หลังจากทราบขอมูลดังกลาวแลวทีมงานก็จะสามารถหาแนวทาง
เพื่อรับมือ หรือแกไขไดทันตามชวงเวลาที่มีความตองการดานกายภาพตอไป 
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ภาคผนวก ก. 

รายนามผูใหการสัมภาษณ 

 
ชื่อ ตําแหนง บริษัท วันที่สัมภาษณ 

คุณเฉลิมชัย จิตกระแส วิศวกรโครงการ 
(ฝายแฟคซิลิตี้) 

โซนี่ เทคโนโลยี ไทยแลนด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) 

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

คุณวัชระ อาศัย วิศวกรโครงการ 
(ฝายแฟคซิลิตี้) 

โซนี่ เทคโนโลยี ไทยแลนด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร 

19 พฤศจิกายน 2553 
24 พฤศจิกายน พ.ศ. 2553   
 

คุณสมบัติ คมคาย ผูจัดการ 
(ฝาย วิศวกรรม
กระบวนการ) 

โซนี่ เทคโนโลยี ไทยแลนด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) 

25 ตุลาคม  พ.ศ. 2553 
 

สิริเดช หมื่นชนะ วิศวกรอาวุโส 
(ฝายวิศวกรรม
กระบวนการ) 

โซนี่ เทคโนโลยี ไทยแลนด 
(อยุธยา เทคโนโลยีเซ็นเตอร) 

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

ตัวอยางแบบสัมภาษณ 
 
สําหรับผูสัมภาษณเปนผูบันทึกเทานั้น     แบบสอบถามเลขที่ …… 
ชื่อผูใหขอมูล/ ผูใหสัมภาษณ:……………………………..    ตําแหนง : …………………………….  
โครงการ :              ………………………………                          สถานที่ตั้ง : …………………………. 
วันที่สัมภาษณ :     …………………….                                     เวลา ……….. ถึง ………………….. 
 
 
โครงสรางแบบสัมภาษณ  
 แบบสัมภาษณชุดนี้ประกอบดวย 2 สวน ดังนี้ 
 สวนที่ 1   เปนแบบสัมภาษณปญหาดานกายภาพและสาเหตุของปญหา 
 สวนที่ 2   เปนแบบสัมภาษณการแกปญหาและผลของการแกปญหา 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



96 
 

 

สวนที่ 1 ปญหาดานกายภาพและสาเหตุของปญหา (มี 3 คําถาม) 
 

คําถาม จากการดําเนินการจัดเตรียมความพรอมดานกายภาพ ปญหาดานกายภาพที่ทานพบใน
โครงการมีอะไรบาง ? 
 
 
 
 
 
 
 
คําถาม จากปญหาดังกลาว สาเหตุของปญหามีอะไรบาง ? 
 
 
 
 
 
 
 
 
คําถาม จาก สาเหตุดังกลาว แผนกใดบางที่มีสวนเกี่ยวของ ? 
 
 
 
 
 
 
 
 

จบรายการสัมภาษณ สวนที่ 1 
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สวนที่ 2 การแกปญหาและผลของการแกปญหา(มี 2 คําถาม)  
 
คําถามที่ 1 จากปญหาในสวนที่ 1 มีการแกไขปญหาอยางไร? 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
คําถามที่ 2 และผลจากการแกปญหาเปนอยางไรบาง ? 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จบรายการสัมภาษณ สวนที่ 2 
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ภาคผนวก ค. 
Recommended Checklist 

 

ตัวอยาง Recommended Checklist ในแตละสถานกีารทาํงาน 
 

 
 
 
 
 
 

 



99 
 

 

ตัวอยาง Recommended Checklist แบบสรุปรวม 
 

 



 
 

 

100

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 ชื่อ   นาย นที รักษาเจริญ 
              เกิด 19 พฤศจิกายน 2526 
 
 การศึกษา  
 - ระดับมัธยมศึกษาตอนตน  โรงเรียนสระบุรีวิทยาคม จ.สระบุรี            
 - ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนสระบุรีวิทยาคม จ.สระบุรี            
 - ระดับอุดมศึกษา   คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 
                   จบปการศึกษา 2548 
 - เขาศึกษาหลักสูตรปริญญาวิทยาศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาสถาปตยกรรม        
    คณะสถาปตยกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2552 
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