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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

 ในปจจุบันนี้ การดําเนินธุรกิจทุกดานมีการแขงขันกันอยางมาก ไมวาจะเปนในดานคุณภาพสินคา 
ราคาสินคา กลยุทธทางการตลาด หรือการพัฒนานวัตกรรมใหมๆ  ดังน้ันธุรกิจที่ตองการการเจรญิเติบโตจึง
ตองไมหยุดน่ิง และมีการสรางโครงการใหมๆ ออกมาอยางตอเน่ือง ไมวาจะเปนโครงการขยายกําลังการ
ผลิตเพ่ือรองรับความตองการที่เพ่ิมข้ึนของลูกคา โครงการคิดคนและพัฒนาผลิตภัณฑใหม หรือแมแต
โครงการที่ไมเก่ียวกับกระบวนการผลิตเชน โครงการทางดานการตลาด ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล แต
ไมวาจะเปนโครงการประเภทใดก็ตาม ตางก็ตองการใหโครงการบรรลุวัตถุประสงคตามที่ตองการอยาง
ราบรื่น  
 และเพื่อใหการบริหารโครงการตางๆใหเปนไปตามวัตถุประสงคของโครงการนั้น โครงการ
จําเปนตองมีการจัดการและการวางแผนที่ดี การจัดการโครงการและการวางแผนที่ไมมีประสิทธิภาพ อาจจะ
สงผลกระทบตอโครงการได เชน โครงการอาจจะลาชากวาแผนที่กําหนดไว  ซ่ึงก็จะสงผลทําใหเกิด
คาใชจายท่ีไมจําเปนเพ่ิมข้ึน การบริหารทรัพยากรมนุษยอยางไมเหมาะสม อาจสงผลใหกําลังพลไมเพียงพอ
กับความตองการ หรือการบริหารโครงการที่ไมมีการพิจารณาถึงความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้น และผลกระทบของ
ความเสี่ยงเหลาน้ัน อาจทาํใหโครงการเกิดความเสียหายไดในอนาคต เปนตน  
 ดวยเหตุผลเหลาน้ี การบริหารจัดการโครงการจึงเปนเรื่องท่ีนาสนใจทําการศึกษาอยางยิ่ง และการ
บริหารโครงการสวนใหญในประเทศไทย ยังไมมีการใชการบริหารจดัการโครงการอยางจริงจัง อันเปนผล
ใหหลายโครงการเกิดความเสียหายทั้งๆที่ควรจะปองกันได การบริหารจัดการโครงการจึงเปนประโยชนตอ
การพัฒนาศักยภาพของโครงการที่ทําการศึกษา และสามารถเปนแนวทางเพื่อการนําไปประยุกตใชกับการ
บริหารโครงการอื่นๆไดในโอกาสตอๆไป 

 
1.1 ท่ีมาของปญหา มูลเหตุจูงใจและความสําคัญของปญหา 
 

1.1.1 ภูมิหลังของปญหา 
  ในอดีตที่ผานมา บรษิัทที่ทําการศึกษา เปนหน่ึงในฐานกําลังการผลิตหลักสําหรับผลิตภัณฑ
ยางรถยนต โดยเนนที่กําลังการผลิตของกลุมยางรถยนตขนาดใหญเชน ยางสําหรับรถบรรทุกขนาดเล็ก 
ยางสําหรับรถบรรทุกขนาดใหญ และยางรถยนตน่ังขนาดเล็กในกลุมคุณภาพปานกลาง ตอมาเมื่อเดือน
สิงหาคม ป พ.ศ.2545 ที่ผานมา บรษิัทไดมีนโยบายขยายกําลังการผลิตไปในกลุมของยางรถยนตน่ัง



2 

ขนาดเล็กในกลุมยางคุณภาพสูง (Hi-performance tire) เปนครั้งแรก โดยเรียกวา โครงการขยายกําลังการ
ผลิต เฟส1 ซ่ึงมีข้ันตอนของโครงการพอสังเขปดังน้ี 

 การวางแผนโครงการ 
 การสรางอาคารใหมแยกจากอาคารเกาเพื่อรองรับสายการผลิตใหม 
 การวางผังโรงงาน และออกแบบสายการผลิต 
 การซื้อเครื่องจักร และติดตั้งเครื่องจักร รวมทั้งการพัฒนาเครื่องจักรที่มีอยู 
 การฝกอบรมและดูงานของทีมงาน เพ่ือรองรับมาตรฐานการผลิตที่สูงขึ้น 
 การคัดเลือกพนักงาน และการเตรียมความพรอมของกําลังพล 
 การสรางระบบควบคุมคุณภาพ 

จากข้ันตอนทั้งหมดที่กลาวมานี้ โครงการขยายกําลังการผลิต เฟส1 สามารถผลิตยางกลุม
คุณภาพสูงไดเปนเสนแรกเมื่อวันที่ 28 มีนาคม 2546 และปดโครงการไปโดยมีกําลังการผลิตที่ 10 ตัน
ตอวัน (1200 เสนตอวัน) เมื่อเดือนเมษายนป 2547 

หลังจากปดโครงการ โครงการขยายกําลังการผลิต เฟส1 บริษัทที่ทําการศึกษามีนโยบายที่
จะขยายกําลังการผลิตในกลุมยางคุณภาพสูงอยางตอเน่ือง จึงจัดตั้ง โครงการขยายกําลังการผลิต เฟส2
โดยมีเปาหมายคือ รักษาระดับคุณภาพและแนวคิดจากโครงการขยายกําลังการผลิต เฟส1 แตเพ่ิมกําลัง
การผลิตไปที่ 40 ตันตอวัน (4500 เสนตอวัน) ในป 2549 
  รายละเอียดโครงการขยายกําลังการผลิต เฟส 2 

 เปาหมายของโครงการ : ขยายกําลังการผลิตของยางรถยนตน่ังคุณภาพสูง จาก 10 ตัน
ในเฟส 1 เปน 40 ตันในเฟส 2 

 วัตถุประสงคของโครงการ : เพ่ือรองรับความตองการยางรถยนตในกลุมคุณภาพสูง
ของลูกคาที่เพ่ิมขึ้นอยางตอเน่ือง 

 ระยะเวลาของโครงการ : มกราคม พ.ศ. 2547 จนถึง ธันวาคม พ.ศ. 2550 
 งบประมาณและคาใชจายของโครงการ : 

 งบประมาณ 
 ป 2547 : 87 ลานบาท 
 ป 2548 : 91 ลานบาท 
 ป 2549 : 61 ลานบาท 
 ประมาณการคาใชจาย 
 ป 2547 : 7 ลานบาท 
 ป 2548 : 7 ลานบาท 
 ป 2549 : 7 ลานบาท    
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 กิจกรรมของโครงการ 
1. การวางแผนโครงการ  
การวางแผนโครงการจะครอบคลุม ทั้งในดานระยะเวลาของแตละกจิกรรม 

ดานงบประมาณ และทีมงาน ซ่ึงสวนใหญเปนทีมงานชุดเดิมตอเน่ืองจากโครงการขยาย
กําลังการผลิต เฟส 1  

2. การวางผังโรงงาน และแผนการโยกยายเครื่องจักรเดิม  
เน่ืองจากพื้นท่ีสําหรับการติดตั้งเครื่องจักรใหม และเพิ่มกําลังการผลิตของ

โครงการขยายกําลังการผลิตเฟส 2 เปนพ้ืนที่ซ่ึงมีเคร่ืองจักรเดิมติดตั้งอยู ดังน้ันการวางผัง
โรงงานจะตองคํานึงเรื่องแผนการหยุดการผลิตเครื่องจักรเดิม โดยไมใหสงผลกระทบตอ
การตลาด  และการโยกยายเคร่ืองจักรเดิมออกจากพื้นท่ี เพ่ือรองรับการติดตั้งเคร่ืองจักร
ใหม ซ่ึงทั้งหมดนี้จะตองคํานึงถึงรูปแบบสายการผลิตที่เหมาะสม และสนับสนุน
กระบวนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ  

3. การซื้อและติดต้ังเคร่ืองจักรใหม 
ตอเน่ืองจากโครงการขยายกําลังการผลิต เฟส 1 มีจํานวนเครื่องจักรท่ีตอง
ซ้ือและติดตั้งเพ่ิมเติม ดังน้ี 

• เคร่ืองสรางยางจํานวน 7 ชุด 

• เคร่ืองเตรียมช้ินสวนการสรางยางจาํนวน 6 เคร่ือง 

• เคร่ืองอบยางและแมพิมพอบยางจาํนวน 22 เครื่อง  
4. การจัดหาและจัดสรรบุคลากร ทั้งในดานการผลิต และดานเทคนิคการผลิต 
โดยการจัดหาและจัดสรรบุคลากรจะครอบคลุมถึงหัวขอตอไปนี้ 

• การจัดหาบุคลากรใหไดจํานวนและเวลาตามตองการ 

• กระบวนการคัดสรรบุคลากรที่มีความเหมาะสมตอตําแหนงงาน 
ท้ังในดานทักษะ ความรู ความชาํนาญ และดานทัศนคติ 

• การฝกอบรมทั้งภายในและภายนอกหนวยงาน เพื่อเตรียมความ
พรอมใหกับบุคลากร 

5. ในสวนของระบบควบคุมคุณภาพจะใชระบบตามโครงการขยายกําลังการ
ผลิต เฟส 1 

 ตัวชี้วัดของโครงการ 

• การบริหารเวลาของโครงการ น่ันคือ โครงการเสร็จส้ินตาม
กําหนด 

• การบริหารงบประมาณและการลงทุน 
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• การเพ่ิมกําลังการผลิตเปนไปตามแผน 
 

1.1.2 ปญหาท่ีพบและมูลเหตุจูงใจ 
 จากการวิเคราะหโครงการขยายกําลังการผลิต เฟส1 และโครงการขยายกําลังการผลิต เฟส2 
ในชวงตน พบวาการดําเนินโครงการมีปญหาเกิดข้ึนหลายประการดังน้ี 

1. ปญหาดานการบริหารเวลาของโครงการ 
 การบริหารเวลาของโครงการเปนเรื่องสําคัญอยางมาก การบริหารเวลาที่ดี จะทํา
ใหโครงการสําเร็จลุลวงภายในเวลาที่กําหนด การทํางานราบรื่น ไมมีอุปสรรค และไมเกิด
คาใชจายท่ีไมจําเปน ในทางตรงกันขาม หากการบริหารเวลาของโครงการไมดีแลว ก็จะทํา
ใหโครงการไมสําเร็จตามเปาหมาย และอาจเปนจุดเร่ิมตนของปญหาอื่นๆตามมา เชน การ
เรงกิจกรรมอ่ืนๆภายหลัง ทําใหงานที่ไดไมมีคุณภาพ หรือคาใชจายที่เพ่ิมขึ้นโดยไมจําเปน  
 จากการดําเนินโครงการ ทั้งโครงการขยายกําลังการผลิต เฟส1 และโครงการขยาย
กําลังการผลิต เฟส2 ชวงแรก พบวา มีหลายๆ งานที่กําหนดไวในแผนงาน แตไมสามารถ
ดําเนินการใหเสร็จลุลวงตามกําหนดได ซ่ึงสวนใหญจะเปนงานการสั่งซ้ือและติดตั้ง
เครื่องจักรและอุปกรณตางๆ  
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ตารางที่ 1.1 แผนงานติดต้ังเครื่องจักรโครงการขยายกําลังการผลิต เฟส 1-2 ป2547 
 

เคร่ืองจักร 

 

ม.
ค

.-4
7 

ก.พ
.-4

7 

มี.
ค

.-4
7 

เม
.ย

.-4
7 

พ.
ค

.-4
7 

มิ.
ย

.-4
7 

ก.ค
.-4

7 

ส.
ค

.-4
7 

ก.ย
.-4

7 

ต.
ค

.-4
7 

พ.
ย

.-4
7 

ธ.ค
.-4

7 

แผน             
เคร่ืองสรางยาง 

ปฏิบัต ิ             
แผน             

เครื่องรีดยาง 
ปฏิบัต ิ             
แผน             

เคร่ืองฉาบผาใบ 
ปฏิบัต ิ             
แผน             เครื่องประกอบ 

CX3 ปฏิบัต ิ             
แผน             เครื่องตัดชิ้นสวน 

CX5 ปฏิบัต ิ             
แผน             

เครื่องอบยาง 
ปฏิบัต ิ             
แผน             เคร่ืองตรวจสอบ

ยาง ปฏิบัต ิ             
 
หมายเหตุ : โครงการขยายกําลังการผลิตเฟส 1 
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ตารางที่ 1.2 แผนงานติดต้ังเครื่องจักรโครงการขยายกําลังการผลิต เฟส 2 ป2548 
 

เคร่ืองจักร 

 

ม.
ค

.-4
8 

ก.พ
.-4

8 

มี.
ค

.-4
8 

เม
.ย

.-4
8 

พ.
ค

.-4
8 

มิ.
ย

.-4
8 

ก.ค
.-4

8 

ส.
ค

.-4
8 

ก.ย
.-4

8 

ต.
ค

.-4
8 

พ.
ย

.-4
8 

ธ.ค
.-4

8 

แผน             
เคร่ืองสรางยาง 

ปฏิบัต ิ             
แผน             

เครื่องรีดยาง 
ปฏิบัต ิ             
แผน             

เคร่ืองฉาบผาใบ 
ปฏิบัต ิ             
แผน             เครื่องประกอบ 

CX3 ปฏิบัต ิ             
แผน             เครื่องตัดชิ้นสวน 

CX5 ปฏิบัต ิ             
แผน             

เครื่องอบยาง 
ปฏิบัต ิ             
แผน             เคร่ืองตรวจสอบ

ยาง ปฏิบัต ิ             
 
 จากตารางแสดงแผนงานการติดต้ังเครื่องจักรเทียบกับการปฏิบัติจริงของป 2547 
และป 2548 จะพบวามเีครื่องจักรที่การติดตั้งลาชากวาแผนถึง 15 เครื่อง เม่ือเทียบกับเคร่ือง
ที่ตองถึงกําหนดเสร็จแลวทัง้หมด 19 เคร่ือง ซ่ึงคิดเปนจํานวนเครื่องจักรท่ีลาชากวาแผน
ทั้งหมด 78.95 เปอรเซ็นต 
 

ตารางที่ 1.3 รอยละของเครื่องจักรที่มีการติดต้ังเสร็จตามแผนและเสร็จชากวาแผน 
ประเภท จํานวนเครื่องจักร เปอรเซ็นต 

เสร็จตรงตามแผน 4 21.05 
เสร็จชากวาแผน 1-2 เดือน 9 47.37 
เสร็จชากวาแผน 3-4 เดือน 5 26.32 
เสร็จชากวาแผนมากกวา 4 เดือน 1 5.26 
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เปอรเซ็นตเคร่ืองจักรท่ีเสร็จตามแผนงานป 2004-2005

เสร็จตรงตามแผน

เสร็จชากวาแผน 1-2 เดือน

เสร็จชากวาแผน 3-4 เดือน

เสร็จชากวาแผนมากกวา
4 เดือน

 

รูปที่ 1.1 แผนภูมิแสดงสัดสวนเครื่องจักรที่ติดตั้งตามเแผนและชากวาแผนในโครงการขยายกําลังการผลิต 

   
2. ปญหาดานการบริหารคาใชจายของโครงการ 

การบริหารคาใชจายของโครงการถือเปนเร่ืองหนึ่ง ท่ีผูบริหารโครงการมักจะให
ความสําคัญมากที่สุด ถือเปนหน่ึงเครื่องมือวัดประสิทธิภาพ ของการจัดการโครงการ ซ่ึงโครงการ
ขยายกําลังการผลิต เฟส1 และโครงการขยายกําลังการผลิต เฟส2 ชวงแรกพบวา มผีลการจัดการ
คาใชจายของโครงการดังน้ี 

ป 2547 ป 2548  
หนวยลานบาท เปาหมาย ผลงาน เปอรเซ็นต เปาหมาย ผลงาน เปอรเซ็นต 

งบประมาณ 87 103.90 119.42 91 97.20 106.59 
คาใชจาย 7 12.55 178.57 7 13.14 187.71 

 
3. ปญหาดานการจัดหาและความพรอมของทรัพยากรบุคคล 
 ทรัพยากรบุคคลถือเปนปจจัยสําคัญที่จะขับเคล่ือนโครงการใหเปนไปในทิศทางที่
ไดตั้งเปาหมาย การจัดหาและจัดสรรทรัพยากรบุคคลใหเปนไปตามตองการ ทั้งในดาน
จํานวนทรัพยากรที่เหมาะสม ความพรอม และประสิทธิภาพของทรัพยากร  
 สําหรับโครงการที่ทาํการศึกษา พบวามีปญหาในดานทรัพยากรบุคคลดังน้ี 

 จัดหาทรัพยากรไมทันตามความตองการแผนการเพิ่มกําลังการผลิต สงผลใหเกิดการ
ทาํงานลวงเวลา งานขาดความตอเน่ือง และงานไมเสร็จตามแผน 
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 พนักงานที่จัดสรรเขามาไมมีความพรอมที่จะผลิตกลุมผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูง ทั้งใน
ดานความรูความชํานาญในเทคนิคการผลิตแบบใหม และพนักงานยังขาดจิตสํานึกใน
ดานคุณภาพ 

นอกจากนี้ ปญหาที่กลาวมา ยังสงผลกระทบตอเปาหมายหลักของโครงการคือ การขยาย
กําลังการผลิตจาก 10 ตันตอวัน ในโครงการขยายกําลังการผลิตเฟส 1 เปน 40 ตันตอวัน ที่ป 2549 
ในโครงการขยายกําลังการผลิตในเฟส 2 และ 25.5 ตันที่เดือนสิงหาคม ป 2548 แตเม่ือพิจารณา
ผลผลิตจริงแลวพบวา  

 ผลผลิตจริงของโครงการอยูต่ํากวาแผนการผลิตอยู 9.25% โดยที่แผนการผลิต
กําหนดไวที่ 18 ตันตอวัน ซึ่งนอยกวากําลังการผลิตตามแผน 

 กําลังการผลิตตํ่ากวาเปาหมายโดย กําลังการผลิตประมาณการอยูที่ 22.1 ตัน ซ่ึงต่ํา
กวาแผนที่กําหนดไว 25.5 อยู 13.33% 

 
ในสวนของผลกระทบอื่นๆ ที่อาจเกิดจากการบริหารจัดการโครงการในสวนที่ผานมาอยาง

ขาดประสิทธิภาพไดแก 
 ประสิทธิภาพการผลิตของพนักงานสายการผลิตในโครงการสวนที่ผานมา ต่ํากวา

แผน โดยใชตัวช้ีวัดคือ จาํนวนคนที่ใชตอการผลิต 1 ตันเปรียบเทียบกับ 12  เดือนที่
ผานมา (IPI – 12 months) ซ่ึงบริษัทต้ังเปาหมายไวที่ 13 คนตอตัน แตจากขอมูลที่
ผานมา บริษัทใชจาํนวนคนตอตันมากกวาที่ตั้งเปาหมายไว 

  

กราฟแสดงกําลังพลตอตัน ป2547 - กรกฎาคม 2548

30.33
25.12 24.63 22.86 21.33 21.52 20.66 20.21 19.96

0.00

10.00

20.00

30.00

40.00

Avg'04 Jan'05 Feb'05 Mar'05 Apr'05 May'05 Jun'05 Jul'05 Aug'05

Actual IPI

Target

 

รูปที่1.2 แผนภูมิแสดงการใชกําลังพลตอตัน (คนตอตัน) ป 2547 – มิถุนายน 2548 
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 เปอรเซ็นตการทํางานลวงเวลาสูงกวาเปาหมายคือ 13.86 เปอรเซ็นต ซ่ึงกําหนด
เปาหมายเฉลี่ยอยูที่ 12.64  เปอรเซ็นต 

 

กราฟแสดงการทํางานลวงเวลา

ป 2547 - มิถุนายนป 2548

18.67

12.92 14.13 12.81 12.40
10.59

15.85
13.49 13.86

-

5.00

10.00

15.00

20.00

2547 ม.ค.-48 ก.พ .-48 มี.ค.-48 เม.ย.-48 พ .ค.-48 มิ.ย.-48 ก.ค.-48 เฉลี่ย

Actual

Target

 

รูปที่ 1.3 แผนภูมิแสดงการทํางานลวงเวลาป 2547 – มิถุนายน ป 2548 

 
 ตนทุนการผลิตสูงกวาเปาหมาย  

 

กราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวาง CRI กับเปาหมาย

ป 2547 - มิถุนายนป 2548

117% 120% 116% 115% 118.7%120%109%121%130%

0%

50%

100%

150%

2547 ม.ค.-48 ก.พ.-48 มี.ค.-48 เม.ย.-48 พ.ค.-48 มิ.ย.-48 ก.ค.-48 เฉลี่ย

Total CRI

Target

 
รูปที่ 1.4 แผนภูมิแสดงตนทุนการผลิต ป 2547 – มิถุนายน 2548 
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การวิเคราะหปญหาเบื้องตน 
1. โครงการลาชากวาแผน ซึ่งมักจะเน่ืองมาจากการติดตั้งเคร่ืองจักรลาชา มีสาเหตุเบื้องตนดังน้ี 

 เน่ืองจากการตดิต้ังเครื่องจักรมักตองรอการโยกยายเครื่องจักรเดิมออกกอน เมื่อขาดการวาง
แผนการโยกยายเครื่องจักรที่ดีแลว ก็จะสงผลตอการติดตั้ง 

 ความรูความชาํนาญของชางผูติดต้ัง ซ่ึงเครื่องจักรที่ตองติดตั้ง มักจะเปนเครื่องจักรซ่ึงมี
เทคโนโลยีแบบใหม เพ่ือรองรับการผลิตยางคุณภาพสูงขึ้น ซ่ึงทีมงานวิศวกรรมยังขาดความรู
ความชํานาญดานนี้ 

 กระบวนการจัดซ้ือเคร่ืองจักรและอุปกรณประกอบที่ลาชา และขาดการวางแผนการจัดหา 
2. คาใชจายมากกวาแผน และใชเงินเกินงบประมาณ  

 เกิดคาใชจายที่ไมจําเปนเนื่องจาก การขาดการวางแผนลวงหนา ทาํใหเกิดคาใชจายเชน คา
ทํางานลวงเวลา คาของเสียที่เกิดจากการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยางผิดวิธี คาฝกอบรมพนักงาน 
มากเกินความจําเปน 

 การสั่งซ้ืออุปกรณที่ไมเหมาะกับสภาพการทํางาน ขาดการศึกษากระบวนการอยางดี ทําให
อุปกรณท่ีไดตองมีการปรับแกหลายครั้ง ทําใหเสียคาใชจายเพ่ิม 

3. ทรัพยากรบุคคลขาดความพรอมและประสิทธิภาพ 
 ขาดการวางแผนการจัดหาพนักงาน 
 การฝกอบรมพนักงานยังไมเปนไปตามเปาหมายที่ตองการ  
 พนักงานขาดความเขาใจในการเปลี่ยนแปลง และแนวทางการพัฒนา 
 อัตราการลาออกของพนักงานสูง ทําใหตองรับพนักงานใหมบอยาคร้ัง 

 
 จากปญหาทั้งในสวนของการดําเนินโครงการ และในสวนของผลกระทบที่มีตอผล
ประกอบการของบริษัท ดังที่กลาวมาทั้งหมดนี้ สามารถกลาวไดโดยสรุปวา สาเหตุหลักเกิดจากการ
ดําเนินโครงการที่ขาดการบริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพใน 4 สวนสําคัญ ดังตอไปน้ี 

 การบริหารเวลาของโครงการ 
 การบริหารคาใชจายของโครงการ 
 การบริหารทรัพยากรบุคคลของโครงการ 
 การบริหารความเสี่ยงของโครงการ 

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 เพ่ือศึกษาปญหาของโครงการ วเิคราะหปญหา และเสนอแนวทางแกไขปญหาน้ันๆ 
 เพ่ือนําแนวทางการแกไขปญหา มาพัฒนาศักยภาพของการบริหารจดัการโครงการ 
และสามารถลดปญหาและอุปสรรคในการบริหารโครงการกรณีศึกษา 

 เพ่ือควบคุมการบริหารจัดการโครงการใหเปนไปตามเปาหมาย 
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1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
 ศึกษาเฉพาะโครงการขยายกําลังการผลิต เฟส 2  
 ศึกษาการบริหารจัดการโครงการ โดยเนนการปรับปรุงใน 4 หัวขอหลัก 

   - การบริหารเวลาของโครงการ 
   - การบริหารคาใชจายของโครงการ 
   - การบริหารทรัพยากรบุคคลของโครงการ 
   - การบริหารความเสี่ยงของโครงการ 

1.4 ขั้นตอนการวิจัย 
1. ศึกษางานวิจัย บทความ และทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการบริหารโครงการ การบริหาร

ความเสี่ยง และเครื่องมือท่ีเก่ียวของกับการบริหารโครงการ 
2. ศึกษาลักษณะทั่วไปขององคกร ผังองคกร รายละเอียดและสถานการณปจจุบันของ

โครงการกรณีศึกษา  รวมทั้งปญหาที่พบในปจจุบัน 
3. ศึกษาและวิเคราะหขั้นตอนการบริหารโครงการที่ผานมาของโครงการกรณีศึกษา โดย

เนนการวิเคราะหในหัวขอตอไปนี้ 
 การบริหารโดยรวมของโครงการ 
 การบริหารขอบเขตของโครงการ 
 การบริหารเวลาของโครงการ 
 การบริหารคาใชจายของโครงการ 
 การบริหารทรัพยากรบุคคลของโครงการ 
 การบริหารความเสี่ยงของโครงการ 

4. สรางแผนงานและการปรับปรุงการควบคุมการบริหารโครงการ 
5. นําเสนอแผนการงานและแนวทางการปรับปรุงที่ไดใหกับผูที่เก่ียวของ เพ่ือทําการ

ปรับแกแผนงานตามความเหมาะสม 
6. เสนอแนวทางการนําแผนงานไปปฏิบัติ และสรางระบบการติดตามและประเมินผล 
7. ทําการติดตามผลการดําเนินงานและการประเมินผลตามแผนการปฏิบัติการ 
8. สรุปผลการดําเนินงานวิจัยและการจัดทํารายงานวิทยานิพนธ 
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1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
1. เปนการพัฒนาศักยภาพของการบริหารจัดการโครงการกรณีศึกษา 
2. เปนการลดปญหาและอุปสรรค รวมถึงเปนการลดความสูญเสียที่อาจเกิดขึ้นในระหวาง

การดําเนินการโครงการ 
3. ชวยใหโครงการสามารถดําเนินไปไดอยางราบรื่น และบรรลุวัตถุประสงคของ

โครงการที่ตั้งไวไดตามเปาหมาย 
4. เปนประโยชนในการนําไปประยุกตใชกับโครงการอื่นๆที่อาจมีขึ้นในองคกร ชวยเปน

แนวทางในการบริหารโครงการใหมีประสิทธิภาพ 
5. เปนประโยชนแกผูสนใจนําไปศึกษาเพิ่มเตมิในดานการบริหารโครงการอื่นๆ ตอไป 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 

2.1 ความหมายของโครงการ 
 
  โครงการหมายถึง แผนงานที่จัดทําขึ้นอยางมีระบบ เพ่ือใชในการปฏิบัติงานใหบรรลุถึง
วัตถุประสงคที่ไดกําหนดไว งานแตละงานอาจประกอบดวยโครงการหลายโครงการ และโครงการแต
ละโครงการจะสามารถดําเนนิการไปดวยดี และจะประสบกับความสําเร็จหรือบรรลุถึงเปาหมายอยางมี
คุณภาพได ยอมตองขึ้นอยูกับ การบริหารโครงการอยางมีคุณภาพ  
 โดยโครงการทุกโครงการตองมีคุณลักษณะสําคัญ 5 ประการดังน้ี 

1. วัตถุประสงคของโครงการ 
2. ความเปนอิสระหรือความเปนเอกเทศ 
3. กิจกรรมหรือรูปแบบการดําเนินงานที่จะตองจัดใหมีความสอดคลองกลมกลืนกัน 
4. สถานที่ตั้งโครงการ 
5. การกําหนดระยะเวลาการดําเนินงานที่ชัดเจน 

 
 และเพื่อใหการบริหารโครงการใหประสบความสําเร็จตามที่ไดวางไวน้ัน จําเปนตองมีการวิเคราะห
ความเปนไปไดของโครงการดังน้ีคือ 

1. การศึกษาความเปนไปไดดานการตลาดหรืออุปสงค เปนการคาดคะเนถึงอุปสงคของ
ผลผลิตของโครงการ ซ่ึงจะคาํนึงถึงปญหาตอไปนี้ 

 อุปสงคในผลผลิตของโครงการนี้มีมากนอยเพียงใด 
 อุปสงคของผลผลิตมีแนวโนมเพ่ิมขึ้นหรือลดลงมากนอยเพียงใด 
 โครงการที่กําลังพิจารณาอยูน้ัน สามารถตอบสนองความตองการไดมากนอย
เพียงใด 

2. การศึกษาความเปนไปไดดานวิศวกรรม โดยทั่วไปจะเปนการพิจารณาโครงการที่กําลัง
พิจารณานั้น มีความเหมาะสมทางดานเทคนิค หรือการออกแบบและดานวิศวกรรมเพียงใด 
โดยในการวิเคราะหน้ันมีเรื่องตางๆ ดังน้ี 

 สถานที่ต้ังของโครงการ 
 การออกแบบดานวิศวกรรมของโครงการ 
 ขนาดของโครงการและการพิจารณาถึงความคาดหวังของตลาด 
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 วัสดุที่ใชและสิ่งอํานวยความสะดวกตางๆ 
 ปริมาณและคณุภาพของแรงงานที่ตองการ 
 กําหนดการดําเนินงานของโครงการ 
 การประมาณคาใชจายของโครงการ 

3. การศึกษาดานการบริหาร 
  เม่ือโครงการไดรับการอนุมัติและดําเนินงานแลวอาจประสบกับความลมเหลวและ
ขาดทุนได ถาหากการจัดการหรือการบริหารโครงการไมมีประสิทธิภาพ ความสําเร็จของ
โครงการจึงขึ้นกับการบริหารเปนสําคัญ ดังน้ันการวิเคราะหความเปนไปไดของโครงการจึง
จําเปนตองมีการวเิคราะหดานการบริหารดวย เพ่ือกอใหเกิดความมั่นใจวา จะบริหารโครงการ
อยางมีประสิทธิภาพตามเปาหมายที่วางไว 
4. การศึกษาดานการเงิน 
  การวิเคราะหทางการเงินเปนการวิเคราะหถึงการลงทุนและผลตอบแทนของ
โครงการในดานของเอกชนที่สําคัญ เพราะเปนการวิเคราะหท่ีมุงเนนถึงตอบแทนทางการเงิน 
หรือความสามารถในการทาํกําไรของโครงการเพื่อกอใหเกิดความมั่นใจวา ถามีการดําเนินการ
ตามโครงการนี้แลวจะไมกอใหเกิดปญหาทางการเงินใดๆ ในทุกขั้นตอนของโครงการ 
นอกจากนี้ถาโครงการที่ตองกูยืมเงินมาลงทุนก็จะตองพิจารณาดวยวา จะมีความสามารถในการ
ชําระคืนเงินตน และดอกเบี้ยไดหรือไม 
  โดยทั่วไปการวิเคราะหทางการเงินของโครงการจะประกอบดวยเร่ืองตางๆ
ดังตอไปนี้ 

 การคาดคะเนคาใชจายของโครงการ 
 การคาดคะเนการเงินของโครงการ 
 การวิเคราะหอตัราสวนทางการเงินของโครงการ 
 การประเมินผลตอบแทนทางการเงินของโครงการ 
 การพิจารณาแหลงที่มาของเงินทุนของโครงการ 
 การใชคืนเงินกู 

5. การศึกษาดานเศรษฐศาสตร 
  การวิเคราะหดานเศรษฐกิจเปนปจจัยสําคัญประการหน่ึงที่ตองมีการวิเคราะห ซ่ึง
เปนการวิเคราะหถึงความเปนไปไดของโครงการที่กําลังพิจารณานั้น วาจะใหผลตอบแทนทาง
เศรษฐศาสตร โดยที่ผลการวเิคราะหแสดงออกมาในรูปของผลตอบแทนที่คาดวาจะไดรับสูง
กวาหรือต่ํากวาคาใชจายในการลงทุนที่จายไปถาผลตอบแทนที่คาดวา จะไดรับสูงกวาหรือตํ่า
กวาคาใชจายในการลงทุนที่จายไปถาผลตอบแทนที่ไดรับสูงกวาคาใชจายในการลงทุน ก็แสดง
ใหเห็นวาโครงการนั้นดี และถาผลตอบแทนที่ไดรับตํ่ากวาคาใชจายในการลงทุนก็เปน
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โครงการที่ไมดีทางเศรษฐกจิ ดังน้ันการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตรจึงมีสวนชวยในการ
ตัดสินใจที่จะยอมรับหรือปฏิเสธโครงการ 
6. การศึกษาสภาวะแวดลอมของโครงการ 
  เน่ืองจากโครงการที่จะบริหารเปนโครงการขนาดใหญ ซ่ึงจะมผีลกระทบตอ
โครงการทําใหโครงการตองประสบกับปญหาอุปสรรคและความลมเหลวได หรืออาจทาํให
โครงการดําเนินไปอยางราบรื่นประสบความสาํเร็จดวยดี สภาพแวดลอมที่จะกลาวถึงน้ีก็คือ 
สภาพแวดลอมภายนอกโครงการ ไดแก กฎระเบียบขอบังคับที่เก่ียวของกับ ภาวะเศรษฐกิจ 
สังคม การเมือง เทคโนโลยี สาธารณูปโภค ตางๆ เชน ไฟฟา ประปา เปนตน 

2.2 วงจรชีวิตโครงการ 
 วงจรชีวิตของโครงการประกอบดวยขั้นตอนหลักๆ 5 ขั้นตอนคือ เร่ิมตน, เติบโต, ประสบ
ความสําเรจ็, เส่ือมถอย และสิ้นสุดโครงการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1 วงจรชีวิตของโครงการ 
 
 จะเห็นไดวาในแตละขั้นตอนของโครงการจะมีชวงที่มีความคาบเกี่ยวกันอยู  

2.3 ขั้นตอนของโครงการ 
 ทุกโครงการที่จะตองผานกระบวนการ 5 กระบวนการ คือ 
 
 
 
 
 
 
 

เร่ิมตน 

เติบโต 

ประสบความสําเร็จ 

เส่ือมถอย 

ส้ินสุด 
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 รูปที่ 2.2 กระบวนการของโครงการ 
 

2.4 การบริหารโครงการ 
  เทคนิคการบริหารโครงการ ถูกใชเพ่ือเปนแนวทางและควบคุมโครงการไดอยางมั่นใจมาก
ขึ้นวา โครงการนั้นจะประสบความสาํเร็จลุลวงไปไดดี ส่ิงสําคัญที่สุดที่จะทําใหเทคนิคการบริหาร
โครงการนําไปสูความสาํเร็จไดคือการไดรับการสนับสนุนอยางเต็มทีใ่นการบริหารทุกระดับ โดยเฉพาะ
การบริหารระดับสูงสุด ตองเขาใจและยอมรับหลักการ โดยการบริหารโครงการประกอบดวยหัวขอ
ตอไปนี้ 

1. การบริหารโดยรวมของโครงการ (General process) ประกอบดวย 
 การพัฒนาแผนของโครงการ 
 การตัดสินใจแผนพัฒนาโครงการ 
 การควบคุมการเปลี่ยนแปลงโดยรวม 

2. การบริหารขอบเขตของโครงการ (Scope process) ประกอบดวย 
 การเริ่มตนของโครงการ 
 การวางแผนขอบเขต 
 การนิยามขอบเขต 

การศึกษาความเปนไปได
ของโครงการ 

การวางขอกําหนด 

การนําขอกําหนดไป
ประยุกตใช 

การเริ่มดําเนินการ 

การดําเนินการโครงการ 



17 

 การตรวจสอบขอบเขต 
 การควบคุมการเปลี่ยนแปลงของขอบเขต 

3. การบริหารเวลาของโครงการ (Time process) ประกอบดวย 
 การนิยามกิจกรรม 
 การจัดลําดับกิจกรรม 
 การประมาณเวลาของกิจกรรม 
 การพัฒนาตารางเวลา 
 การควบคุมตารางเวลา 

4. การบริหารคาใชจายของโครงการ (Cost process) ประกอบดวย 
 การวางแผนทรัพยากร 
 การประมาณคาใชจาย 
 การจัดทํางบประมาณ 
 การควบคุมตนทุน 

5. การบริหารคุณภาพของโครงการ (Quality process) ประกอบดวย 
 การวางแผนคุณภาพ 
 การรับประกันคุณภาพ 
 การควบคุมคณุภาพ 

6. การบริหารทรัพยากรบุคคลของโครงการ (Human resource process) ประกอบดวย 
 การวางแผนโครงสรางองคกร 
 การจัดตั้งทีมงาน 
 การพัฒนาทีมงาน 

7. การบริหารความเปนผูนําของโครงการ (Leadership process)  ประกอบดวย 
 การเปนผูฝกสอน พ่ีเล้ียงหรือที่ปรึกษา 
 การเปลี่ยนแปลงโครงสรางองคกร 
 ภาวะผูนํา 
 การแจกแจงความรับผิดชอบ 
 การใหรางวัล 

8. การบริหารทีมงานของโครงการ (Teamwork process)  ประกอบดวย 
 การสรางและรักษาทีม 
 กระบวนการตัดสินใจ 
 แนวทางการบริหารความขัดแยง 
 การระดมสมอง 
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 การแกปญหา 
9. การบริหารการควบคุมโครงการ (Teamwork process)  ประกอบดวย 

 การวิเคราะห Cause-and-Effect 
 การทบทวนโครงการ 
 การวิเคราะหความแปรปรวนของโครงการ 

10. การบริหารการสื่อสาร(Communication process)  ประกอบดวย 
 การวางแผนการสื่อสาร 
 การกระจายขอมูล 
 การจัดการการประชุม 
 การนําเสนอผลงาน 
 การรายงานผลการดําเนินงาน 

11. การบริหารความเสี่ยง (Risk process)  ประกอบดวย 
 การวางแผนการจัดการความเสี่ยง 
 การวิเคราะห QUALITATIVE RISK 
 การวิเคราะห QUANTITATIVE RISK 
 การวางแผนการตอบสนองความเสี่ยง 
 การตรวจสอบและควบคุมความเสี่ยง 

12. การบริหารการจัดหา (Procurement process)  ประกอบดวย 
 การวางแผนการจัดซ้ือจัดหา 
 การคัดเลือก 
 การตอรองสัญญา 

 
2.5 ขั้นตอนการบริหารโครงการ 

 การเริ่มตนโครงการ 
 การวางแผนโครงการ 
 การดําเนินการโครงการ 
 การควบคุมโครงการ 
 เสร็จส้ินโครงการ 

 
 
 
 



19 

 
โดยแตละขั้นตอนมีความสมัพันธดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3 ความสัมพันธของขั้นตอนการบริหารโครงการ 
 

2.6 การบริหารเวลาของโครงการ 
 การบริหารเวลาของโครงการที่มีประสิทธิภาพจะทาํใหโครงการเสร็จส้ินตามกําหนดเวลา โดยการ
บริหารเวลาของโครงการจะมีสวนที่ตองพิจารณาดังน้ี 

 การนิยามกิจกรรม โดยเปนการวิเคราะหถึงโครงสรางงาน ขอบเขต ขอมูลในอดีต 
ขอจํากัด สมมติฐาน เพ่ือใหเกิดผลลัพธคือ รายการกิจกรรม รายละเอียดของกิจกรรม 
และโครงสรางของกิจกรรม 

 การจัดลําดับกิจกรรม วเิคราะหในเรื่องรายการกิจกรรม รายละเอียด ลําดับความสาํคญั 
ขอจํากัด และสมมติฐาน 

 การประมาณเวลากิจกรรม พิจารณาถึง รายการกิจกรรม ขอจํากัด ความตองการและ
ความสามารถของทรัพยากร ขอมูลในอดีต เพ่ือใหไดแผนการประมาณเวลากิจกรรม 
การประมาณพื้นฐาน  

 การพัฒนาตารางเวลา  โดยพิจารณาแผนผังโครงสรางของโครงการ การประมาณเวลา
โครงการ ความตองการทรัพยากร และรายละเอียดของทรัพยากร เพ่ือใหไดตารางเวลา
ของโครงการและแผนการบริหารตารางเวลา 

เริ่มตนโครงการ การวางแผน
โครงการ 

ดําเนินการ
โครงการ 

การควบคุม
โครงการ 

เสร็จสิ้นโครงการ 
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 การควบคุมตารางเวลา  เปนการติดตามผลของโครงการจากตารางเวลาของโครงการ 
รายงานประสทิธิภาพการทํางาน แผนการบริหารเวลา  

2.7 การบริหารคาใชจายของโครงการ 
 การบริหารคาใชจายของโครงการเพื่อไมใหโครงการเกิดคาใชจายที่ไมจําเปน ส่ิงที่ตองใหความ
สนใจสําหรับการบริหารคาใชจายของโครงการคือ 

 การวางแผนทรัพยากร โดยพิจารณา โครงสรางงาน ขอมูลในอดีต ขอบเขต 
รายละเอียดของทรัพยากร นโยบายขององคกร เพ่ือใหทราบถึงความตองการทรัพยากร 

 การประมาณคาใชจาย ผลลัพธท่ีตองการคือ ทราบถึงตนทุนที่ประมาณการ รวมทั้ง
ขอมูลสนับสนุน และแผนการบริหารคาใชจาย 

 การทํางบประมาณคาใชจาย 

 การควบคุมคาใชจาย  เพ่ือเปนการทบทวนคาใชจายที่ไดประมาณการ พิจารณา
งบประมาณทีป่รับปรุงใหม และทาํการแกไข 

2.8 การบริหารทรพัยากรบุคคล 
 การบริหารทรัพยากรบุคคล เพ่ือใหมีการใชทรัพยากรบุคคลอยางคุมคาและเหมาะสมกับโครงการ
มากที่สุด โดยการพิจารณาในเรื่องตอไปน้ี 

 การวางแผนโครงสรางองคกร เพ่ือใหเกิดการมอบหมายหนาที่และความรับผิดชอบให
ทรัพยากรอยางชัดเจน มีแผนการบริหารทีมงาน แผนผังโครงสรางองคกร และ
รายละเอียดสนับสนุนตางๆ 

 การจัดตั้งทีมงาน เพ่ือกําหนดทีมงาน และงานที่จะมอบหมายใหกับทีมงานของ
โครงการ 

 การพัฒนาทีมงาน มุงเนนที่การพัฒนาประสิทธิภาพ และเปนขอมูลเพ่ือการวัด
ประสิทธิภาพ 

2.9 การบริหารความเสี่ยง 
 ระบบการบริหารความเสี่ยง หมายถึง กระบวนการที่จัดทําข้ึนอยางเปนระบบ เพ่ือลดความเสียหายที่
อาจเกิดขึ้นเน่ืองจากไมบรรลุวัตถุประสงคที่ตองไวใหอยูในระดับที่ยอมรับได การบริหารความเสี่ยงจะ
ประกอบดวย 5 ขั้นตอนดังน้ี 

 การกําหนดวัตถุประสงคของการดําเนินงาน   
 เปนการสรางความเขาใจถึงทิศทางของการดําเนินงาน และสามารถระบุและ
กําหนดขอบเขตของสิ่งที่จะสงผลกระทบตอองคกร 

 การระบุความเส่ียง 
 เปนการระบุและจัดกลุมประเด็นความเสี่ยง ตามสาเหตุทีท่ําใหเกิดความเสี่ยงนั้นๆ 
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• พิจารณาวา ในการดําเนินงานมีกิจกรรมหรือกระบวนการใดบางที่เก่ียวของ
กับวัตถุประสงคของการดําเนินงานในแตละขอ 

• พิจารณาวาในแตละกิจกรรมหรือกระบวนการนั้น มีปจจัยใดบางที่จะสงผลให
หนวยงานไมสามารถดําเนินการตามเปาหมายท่ีกําหนดได 

• ทําการระบุความเสี่ยง เพ่ือนํามาเปนขอมูลในการวิเคราะหและประเมนิความ
เส่ียงตอไป 

 การประเมินความเสี่ยง  
 วัตถุประสงคของการประเมินความเสี่ยงคือ เพ่ือวเิคราะหและประเมนิคาของความ
เส่ียงและนํามาจัดลําดับความเสี่ยงตามคะแนนที่ได และนาํไปวางมาตรการการจัดการ
ความเสี่ยงตอไป การประเมินจะประกอบดวย 4 ปจจัยดังน้ี 

• ความรุนแรง เปนการประเมินระดับความรุนแรงของผลกระทบที่ตามมา อัน
จะเกิดขึ้นจากความเสี่ยงนั้นๆ  

• โอกาสในการเกิดความเสี่ยง เปนการใหคาประเมินโอกาสในการเกิดความ
เส่ียงนั้นๆ 

• ระบบการควบคุมความเสี่ยงท่ีมีอยูเดิม เปนการประเมินความสามารถและ
ศักยภาพของการควบคุมความเสี่ยงของระบบที่มีอยู เพ่ือเปนขอมูลในการ
พิจารณาวา ควรมีการปรับปรุงระบบการควบคุมความเสี่ยงหรือไม อยางไร 

• ความเสี่ยงที่ยังคงเหลืออยู เปนการประเมินความเสี่ยงที่อาจจะยังคงเหลืออยู
จากการที่ไดทําการควบคุมความเสี่ยงตามแนวทางเดิมแลว 

 การจัดการความเสี่ยง 
 การจัดการความเสี่ยง เปนการกําหนดแนวทางที่เหมาะสมเพื่อจัดการตอความเสี่ยง
ที่ไมสามารถยอมรับได สามารถจาํแนกออกไดเปน 4 แนวทางคือ 

• การยอมรับความเสี่ยง คือ การยอมรับใหความเสี่ยงนั้นๆ ปรากฏอยู เน่ืองจาก
คาใชจายในการจัดการหรือสรางระบบการควบคุม มีมูลคาสูงกวาผลลัพธที่ได
จากการแกไขความเสียหายที่อาจเกิดข้ึน อยางไรก็ดี เราควรมีมาตรการในการ
จัดการ ติดตาม และดูแลความเสี่ยงนั้นๆ อยางมีประสิทธิภาพ 

• การลดและควบคุมความเสี่ยง คือ การออกแบบระบบการควบคุมภายใน การ
แกไขปรับปรุงในดานองคกร ทิศทางขององคกร การปฏิบัติงาน และการ
ติดตามตรวจสอบ เพ่ือปองกัน หรือลดผลกระทบและโอกาสในการเกิด
เหตุการณความเสียหาย 
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• การหลีกเลี่ยงความเสี่ยง คือ การหยุด หลีกเลี่ยง หรือเปล่ียนแปลง ปรับ
รูปแบบกิจกรรมที่เปนความเสี่ยง 

• การกระจายหรือโอนความเสี่ยง คือการกระจายความเสี่ยงเพื่อลดความเสี่ยง
จากการสูญเสีย เชน การประกันภัย การจางผูรับเหมาภายนอก การกระจาย
การจัดเก็บทรัพยสินมีคา 

 การติดตามผล 
 ผูรับผิดชอบการบริหารโครงการ จะตองทําหนาทีต่ิดตามและประเมินผลการ
บริหารความเสี่ยงอยูเสมอ โดยมีส่ิงที่ตองดําเนินการดังน้ี 

• ทบทวนปจจัยเส่ียงและนโยบายที่เก่ียวของ 

• ทบทวนระดับความเสี่ยงที่เหลืออยู 

• สรุปผลการติดตามการบริหารความเสี่ยง 
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บทที่ 3 
 

การศึกษาการผลิตของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน 
 

 ในบทนี้จึงกลาวถึงขอมูลเบื้องตนในการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง ขอมูลทางดานลักษณะการผลิต 
กระบวนการผลิต เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในกระบวนการผลิต เพ่ือใชเปนแนวทางในการขยายกําลังการ
ผลิตของโรงงานตัวอยางนี้ไดในบทตอไป 

 
3.1 ประวัติและลักษณะทั่วไปขององคกร 

3.1.1 ประวัติบริษัท 
 บริษัทที่ทําการศึกษากอตั้งข้ึนในป พ.ศ. 2507 โดยแรกเริ่มกอต้ังเปนโรงงานผลิตยางรถยนต เพ่ือ
เปนการเพิ่มสายการผลิตในผลิตภัณฑกลุมใหม และขยายกําลังการผลิตจากโรงงานเดิมในนิคมอุตสาหกรรม
แหลมฉบัง 

3.1.2 การศึกษาลักษณะทั่วไปของโรงงานตัวอยาง 
 ขอมูลทั่วไป 

• กําลังการผลิตสูงสุดปจจุบันประมาณ 140 ตันตอวัน โดยแบงเปน 7 สายการผลิตหลักคือ 
 ยางไบแอสหรือยางรถบรรทุก )Bias tire (มีกําลังการผลิต 60 ตันตอวัน 
 ยางเรเดียลหรือยางรถยนตเล็ก )Radial tire ( มีกําลังการผลิต 45.5 ตนัตอวัน 
 ยางรถจกัรยานยนต )Motocycle tire) มีกําลังการผลิต 13.5 ตันตอวัน 
 ยางอะไหลรถยนต )Mini spare tire) มีกําลังการผลิต 6 ตันตอวัน 
 ยางใน )Tube) มีกําลังการผลิต 3 ตันตอวัน 
 ยางรอง )Flap) มีกําลังการผลิต 4 ตันตอวัน 
 ยางหลอดอก )Recamic)  มีกําลังการผลิต 9.5 ตันตอวัน 

• พนักงาน มีทั้งพนักงานประจําและพนักงานรับเหมาดังน้ี 
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ตารางที่ 3.1 ประเภทและจาํนวนของพนักงานประจาํในโรงงานตัวอยาง 
ประเภทของพนักงานประจํา จํานวน 

พนักงานจากตางประเภท (EXPAT) 7 
พนักงานระดับบริหาร (Management Level) 13 
พนักงานระดับหัวหนางานในสายสนับสนุน (Supervisor Level) 112 
พนักงานระดับหัวหนางานในสายการผลิต (Supervisor Level) 66 
พนักงานระดับปฏิบัตการในสายสนับสนุน (Operation Level) 234 
พนักงานระดับปฏิบัตการในสายการผลิต (Operation Level) 945 
รวมจํานวนพนักงานประจํา 1377 

 
ตารางที่ 3.2 ประเภทและจาํนวนของพนักงานรับเหมาในโรงงานตัวอยาง 

ประเภทของพนักงานผูรับเหมา จํานวน 
พนักงานรับเหมาในสายสนับสนุน 24 
พนักงานรับเหมาในสายการผลิต 272 
รวมจํานวนพนักงานรับเหมา 296 

 

• ลักษณะการทํางานแบงเปน 4 ชุด 3 รอบการทํางาน โดยผลิตอยางตอเน่ือง 24 ชั่วโมง 

• พ้ืนที่รอบรั้วประมาณ 62 ไร เปนสวนพ้ืนที่โรงงานประมาณ 40 ไร  
 การศึกษาผลิตภัณฑทั้งหมดแบงเปนประเภทใหญๆดังน้ี 
ยางรถยนตที่เห็นโดยท่ัวไปจะมีดวยกันหลายแบบแลวแตลักษณะการใชงานที่เหมาะสม  คุณสมบัติ

ที่ดีของยางที่ควรจะมีสรุปไดดังน้ี   

•  ใหความนุมนวลตอบสนองการขับขี่ดี 

•  การเกาะถนนดี 

•  ลดการเกิดเสียงดัง 

• ทนความรอน 

•  รับภาระน้ําหนักไดดี 

• ใหความนุมนวลตอบสนองการขับขี่ดี 

•   ลดการเกิดเสียงดัง 

•  การรีดนํ้าทีดี 

•  ทนตอการยืดหยุน 

•  ทนตอการสึกหรอ 
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•  ทนตอแรงกระแทก 
 

ผลิตภัณฑท้ังหมดแบงเปนประเภทใหญๆดังน้ี 
1) ยางไบแอสหรือยางรถบรรทุก (Bias Tire) 
2) ยางเรเดียลหรือยางรถยนตเล็ก (Radial Tire) 
3) ยางรถจักรยานยนต (Motorcycle Tire) 
4) ยางอะไหลรถยนต (Minispare Tire) 
5) ยางใน (Tube) 
6) ยางรอง (Flap) 
7) ยางหลอดอก (Recamic) 

 
แตละประเภทมีขนาดตางๆและแบบตางๆที่หลากหลาย 
ในยางรถยนตแตละชนิดจะมีโครงสรางในที่แตกตางกันออกไป ซ่ึงข้ึนอยูกับลักษณะการนํายาง

รถยนตน้ันไปใชงาน แตยางรถยนตทุกชนิดจะมีโครงสรางพ้ืนฐานที่คลายคลึงกัน ดังน้ี 
 
1. ขอบยาง (BEAD) 

ขอบยางเปนสวนประกอบของยางรถยนตที่ติดอยูกับกระทะลอ ทาํหนาที่รักษารูปรางของ
ยางรถยนตและเปนสวนที่ทําใหยางติดกับกระทะลอ รวมท้ังยังชวยปองกันไมใหอากาศภายในยางรถยนตรั่ว
ออกที่บริเววณรอยตอระหวางยางกับกระทะลอ นอกจากนี้ยังเปนสวนที่กระจายน้ําหนักที่ตกอยูกับยาง
รถยนตใหสม่ําเสมอย่ิงขึ้น โดยไมไดเปนสวนที่รับน้ําหนักโดยตรง 

ขอบยางประกอบดวยเสนลวดที่มีความแข็งแรงหลายๆเสนมาประกอบเขาดวยกันเปน
วงกลม ซ่ึงจะเปนหลักยึดของยางทั้งเสน เสนลวดพวกน้ีจะถูกเคลือบดวยยางกอนจะนํามาประกอบเปน 
BEAD และหลังจากน้ันจะถูกนํามาหุมดวยยางที่แข็งแรงกวา ซ่ึงเรียกวา BEAD FILLER เปนสวนที่ชวย
รองรับนํ้าหนักที่ตกลงมาจากขอบยาง และชวยใหชั้นผาใบในสวนที่พับไดรูปทรง เสนลวดที่ใชทําขอบยาง
น้ีเปนลวดเหล็กที่ถูกฉาบดวยทองแดงหรือทองเหลืองเพ่ือปองกันการเกิดสนิม แตมีผลใหประสิทธิภาพใน
การยึดตัวของลวดกับยางลดลงมาก ในยางประเภทที่ไมมียางในหรือยางเรเดียล ขอบยางจะประกอบดวย
ลวด 5-6 เสน  และในยางที่มีขนาดใหญขึ้น จํานวนเสนลวดที่ใชทําขอบยางก็จะมากขึ้นดวย เพ่ือใหลวดอยู
ใกลขอบยางมากที่สุด  และอยูหางจากสวนที่มีการโคงงอเกิดขึ้นตลอดเวลา เชน แกมยาง ไหลยาง 

 
2. หนายาง (TREAD) 

คือยางสวนนอกหรือดอกยาง เปนสวนนอกสุดของยางที่สัมผัสถนน สวนน้ีจะทําใหเกาะ
กับถนน ดังน้ันเนื่อยางที่ใชทําหนายางจงึตองเปนสวนผสมที่ใหความแข็งแรงและทนทานตอการเสียดสีสึก
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กรอนสูง วิศวกรจะตองออกแบบยางใหมีการเกาะถนนดีและเหมาะสมกับการใชงานเฉพาะอยาง ดังน้ันจะ
เห็นวายางประเภทหนึ่งๆ จะแบงออกเปนหลายแบบ ขึ้นอยูกับชนิดของเน้ือยาง ดอกยาง และขนาดยาง 

ชนิดของยางที่ใชทําหนายางสวนมากเปนยางธรรมชาติ โพลิบิวทาไดอีน สไตรีนบิวทาได
อีน โพลีไอโซพรีน ซึ่งสามารถทนตอการเสียดสีไดดีมาก และนอกจากนี้หนายางเราอาจจะใสแผนยางบางที่
เรียกวา CUSHION ติดกับหนายางเพิ่มเติม เพ่ือใหมีความรอนเกิดขึ้นนอยที่สุดขณะเกิดการโคงงอของขอบ
ยาง และชวยใหหนายางเกาะกันไดดีขึ้น นอกจากน้ีเราอาจใสแผนผาใบที่เรียกวาเบรคเกอร ซ่ึงเปนสวนที่
ชวยเสริมความแข็งแรงใหแกหนายาง โดยรองไวใต CUSHION อีกช้ันหน่ึง 

เมื่อสวนของ TREAD น้ีถูกอบในเครื่องอบยางจะมีรูปรางตางๆเหมือนแบบพิมพทุก
ประการ สวนน้ีเปนสวนปองกันช้ันผาใบเนื่องจากรอยขีดขวนและรอยแผลที่ไมคอยลึกนัก ในยางบางชนิด
น้ันอาจมีการสรางท่ีแตกตางออกไป คือสวนที่เปนดอกยางและแกมยางจะเปนคนละชั้น ซ่ึงอาจจะเรียกการ
สรางยางชนิดน้ีวา Cap-Base Construction ซ่ึงสวนที่แยกออกนี้อาจจะเปนยางสต็อกเดียวกันหรือคนละ
สต็อกก็ไดขึ้นอยูกับชนิดของยางรถยนต สําหรับยางที่ใชสต็อกเดียวกันอาจเรียก Unit Tread  

โดยทั่วไปแลว ดอกยางจะมีโครงสรางซึ่งเปนลักษณะสําคญั 3 สวน คือ 
1) RIB คือสวนที่เปนดอกยางนูนออกมาสัมผัสกับพ้ืนถนน 
2) GROVE คือสวนของรองดอก 
3) SIP คือสวนของรองดอกที่บากลึกลงใน RIB 
 

ดอกยางมีผลตอสมบัติของยางรถยนตดังน้ี 
1)  ระยะทางในการวิ่ง (Mileage) 
2) การบังคับพวงมาลัย (Handing) 
3) เสียงที่เกิดจากการสั่นสะเทือน (Amount of Road Noise 
4) การยึดเกาะถนน (Traotion) 

 
3. แกมยาง (SIDEWALL) 

แกมยางเปนสวนของยางที่อยูระหวางขอบยางและหนายาง คุณสมบัติของแกมยางคือตองมี
ความคงทนตออากาศ แสงแดด เน้ือยางที่ใชทําแกมยางนี้อาจเปนยางชนิดแข็งหรือออนก็ได แตยางชนิดออน
จะทาํใหแกมยางมีความยืดหยุนไดมากกวา จึงสามารถรับแรงกระแทกจากพื้นถนนที่ขรุขระไดดี และยังชวย
ปองกันการสั่นสะเทือนไดดีอีกดวย 

นอกจากนี้แกมยางยังเปนสวนที่บอกรายละเอียดเกี่ยวกับยางเสนนั้นๆ รายละเอียดที่อยูบน
แกมยางไดแก เคร่ืองหมายการคา ช่ือเรียก ขนาดของยาง    
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4. โครงช้ันใน (CARCASS) 
สวนสําคัญของโครงชั้นในคือเสนไนลอนที่ฉาบยางซอนกันเปนชั้น ซ่ึงสวนน้ีจะเปน

โครงสรางของยางทั้งเสน ความแข็งแรงทนทานนี้ขึ้นอยูกับจํานวนชั้นผาใบของไนลอน ผาใบที่ใชกันใน
ตอนแรกเปนผาใบที่ทาํดวยฝาย ตอมานิยมใชเรยอนและไนลอน แตเน่ืองจากเรยอนดูดความรอนไดดี ทําให
ยางไมฉาบแนน เปนสาเหตุใหยางบวมภายหลังการอบ ปจจุบันนิยมใชไนลอนมากที่สุด 

การฉาบยางลงบนผาใบอาจจะฉาบเพียงหนาเดียวหรือสองหนาก็ได แตเพ่ือเพ่ิมความ
แข็งแรงของผาใบจึงนิยมฉาบทั้งสองหนามากกวา การฉาบยางในตอนแรกจะเปนการอัดเนื้อยางเขาไปตาม
รองของผาใบ สวนการฉาบยางในครั้งที่ 2 เปนการฉาบลงบนผาใบ ผาใบที่ฉาบยางแลวจะนําไปตัดใหได
ขนาดเปนแถบพอเหมาะกับขนาดลอแลวตอเปนวงกลม จากการตัดผาใบใหเปนมุมเพื่อนํามาตอเปนวงกลม
จะทําใหเสนใยของผาใบทํามุมขวางกับแนวเสนรอบลอ ทําใหสามารถรับแรงกดหรือแรงอัดไดดี 

 
สวนของโครงชั้นในแบงเปน 2 ช้ันยอย ไดแก 

1) TREAD PLY & STABILIZER PLY 
สําหรับในยางธรรมดาเปน Tread Ply ซ่ึงติดอยูกับ Tread เปนช้ันแรกของ

โครงผาใบ แตในชั้นนี้อาจจะมีหรือไมมีก็ได ขึ้นอยูกับกับการออกแบบชนิดของยาง ถามีก็เพ่ือตองการใหมี
การยึดตัวกันระหวาง Tread และชั้นผาใบช้ันตอๆไปไดดีย่ิงขึ้น ทําใหสวน Tread มีความแข็งแรงมากขึ้น 

2)  BODY PLY 
ความจริงแลวชั้นของ Tread Ply or Stabilizer Ply ก็เรียกรวมกันเปนโครง

ผาใบของยางรถยนตเหมือนกัน แตตองการแยกใหเห็นชัดเจนย่ิงขึ้นจึงแบงไดอีกหัวขอ ในชั้นน้ีจะเปนตัวที่
รับนํ้าหนักของยางรถยนต ซ่ึงอาจมีมากหรือนอยขึ้นอยูกับการใชงานในสภาพตางๆ ผาใบของยางรถยนตจะ
ประกอบไปดวยเสนใยไนลอนและมียางเคลือบอยูที่ผิวทั้งสองขางของไนลอน 

 
5. ผาใบรัดหนายาง (CAP PLY) 

ผาใบรัดหนายางเปนช้ันผาใบที่มีอยูเฉพาะในยางเรเดียลเสริมใยเหล็ก โดยอยูระหวางหนา
ยางกับ Stabilizer Ply ที่เปนใยเหล็ก ผาใบชั้นนี้ชวยรัด Stabilizer Ply ใหอยูเฉพาะหนายางและไมใหใยเหล็ก
น้ีทําความเสียหายแกหนายาง ผาใบรัดหนายางเปนผาใบเชนเดียวกับโครงสรางชั้นใน แตไมไดทําหนาที่ใน
การรับน้ําหนัก จึงไมจัดรวมอยูในโครงชั้นใน 
  

6. สวนชวยระบายความรอน (TREAD  PLY) 
เปนยางที่อยูบริเวณไหลของหนายางรถยนต ทําหนาทีร่ะบายความรอนออกจากหนายาง  

เน่ืองจากบริเวณไหลของหนายางไบแอสเปนสวนที่หนาที่สุดของยาง  จึงสะสมความรอนไวมากที่สุดและ
จําเปนตองมีสวนที่มาชวยในการระบายความรอน  เพ่ือปองกันการระเบดิของยางในขณะวิ่ง 
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7. คูช่ัน (CUSHION) 

คือ สวนของยางซึ่งเปนแผนบางๆ เสริมติดไวใตดอกยาง เพ่ือใหดอกยางเกาะติดกับโครง
ชั้นในไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น นอกจากนี้ยังชวยใหความรอนที่เกิดจากการโคงงอของยางลดลงอีก 

 
8. เบรคเกอร (BREAKER) 

เปนแผนผาใบที่ทําหนาที่ชวยเสริมความแข็งแรงใหกับหนายาง เบรคเกอรน้ีจะรองอยูใต
ยางเสริมอีกชั้นหน่ึง 

 
9. เชฟเฟอร (CHAFER) 

เปนชั้นผาใบที่ใชหุมขอบยางและ Bead Filler ใหกระชับย่ิงขึ้น เน่ืองจากแกมยางและขอบ
ยางซึ่งตองพอดีกับขอบกระทะลอน้ันเปนสวนที่รับนํ้าหนักมากสวนหนึ่ง นํ้าหนักสวนนี้อาจทําใหยางหลุด
จากขอบกระทะลอได จึงตองมี Chaffer มาเพ่ิมความแข็งแรงแกขอบยางและแกมยาง 
  

10. ยางแทนยางใน (INNER LINER) 
คือ สวนของยางในชั้นใตสุด ซ่ึงจะตองมีในยางรถยนตชนิดที่ไมใชยางใน โดยยางที่ใชทํา

จะเปนยางสังเคราะหประเภทฮาโลบิวทวิ ไดแก ยางคลอโรบิวทิล หรือ ยางโบรโมบิวทิล ซ่ึงมีคุณสมบัติใน
การปองกันการรั่วซึมของอากาศไดดีมาก ยางแทนยางในนี้จะชวยใหอากาศซึ่งอยูในยางรถยนตไดมากและ
นานขึ้น จึงไมจําเปนตองมีการสูบลมบอยๆ และยังไมใหอากาศผานเขาไปถึงชั้นในของใยเหล็กซ่ึงอาจทาํให
เกิดสนิมไดงาย นอกจากนี้การใชยางแทนยางในยังชวยปองกันไมใหเกิดอันตรายจากการระเบิดอีกดวย 

  
11. ดอกยาง 

ลักษณะของดอกยาง อาจแบงออกไดเปน 3 ประเภท ไดแก 

1) RIB TYPE (ลายสรอย) 

ลายของดอกยางจะเรียงตามแนวของเสนรอบวงมีผลตอการรีดนํ้าดีขึ้น ซ่ึงจะชวยให
รักษาการทรงตัวดานขางไดดี ปองกันไมใหเกิดการเซซายหรือเซขวาในขณะที่รถวิ่งหรือเล้ียว ดอก
ยางชนิดน้ีมักใชกับลอหนาของรถบรรทุก เพราะยางลอหนามีความสําคัญตอการขับขี่รถยนตเปน
อยางมาก ในขณะที่เกิดการระเบิดของยางขึ้น ถาเปนยางลอหนาโอกาสที่จะทาํใหรถคว่ํามีมากกวา
ยางลอหลัง ดังน้ันจะเห็นวาดอกยางแบบ RIB TYPE จะมผีลตอการทรงตัวดานขางเปนหลัก 
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2)  LUG TYPE (ลายบั้ง) 
เปนลายดอกยางตามแนวขวางกับหนายาง ดอกยางประเภทนี้มักใชกับลอหลังของ

รถบรรทุก เพราะวาดอกยางประเภทนี้ออกแบบมาเพื่อตองการแรงตะกุยไปขางหนา เพ่ือใหรถ
สามารถเคลื่อนไปขางหนา 

3) TIB & LUG TYPE (ลายผสม) 
 เปนลายดอกยางที่นําเอาแบบที่ 1 และแบบที่ 2 มารวมกัน จุดประสงคเพ่ือจะนําเอาขอดี

ของทั้งสองแบบมารวมกัน มักจะพบตามรถยนตน่ังและรถขนาดกลาง 

ดอกยางมีผลตอยางรถยนตน่ังดังน้ี 

1) ระยะทางในการวิ่ง (MILEAGE) 
2) การบังคับพวงมาลัย (HANDING) 
3) เสียงที่เกิดจากแรงสั่นสะเทือนขณะขับขี่(AMOUNT OF ROAD NOISE) 
4) การยึดเกาะถนน (TRACTION) 

หนาที่ของยางรถยนต 
1) รับนํ้าหนัก 
2) บังคับทิศทาง 
3) ถายทอดกําลังขับเคลื่อน 
4) บังคับทิศทาง 
5) ใหความนิ่มนวล 
6) ชวยในการหยุดรถ 
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3.2 กระบวนการผลิต 

การศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการผลิตยางรถยนตทั่วไป 
กระบวนการผลิตยางรถยนตโดยทั่วไป สามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.1 

      
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 3.1 ภาพแสดงกระบวนการผลิตทั่วไปสําหรับการผลิตยางรถยนต 
 

กระบวนการผลิตยางรถยนตมีสวนใหญๆอยู 5 กระบวนการหลักดังน้ี 
1) กระบวนการผสมยาง 
2) กระบวนการเตรียมช้ินสวน 
3) กระบวนการประกอบยาง 
4) กระบวนการอบยาง 
5) กระบวนการตรวจแตงสินคาสําเร็จรูป 

 
ในแตละกระบวนการขั้นตอนยอยตางๆ โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

 กระบวนการผสมยาง 
 จากสูตรของการผสมยาง จะสามารกําหนดอัตราสวนของวัตถุดิบและเคมีภัณฑตางๆไว ผสมยางทํา
ได 2 วิธี คือ การผสมในเครื่องผสมบานบูรี (BANBURY MIXER) และการผสมบนลูกกลิ้ง (MILL) 

ขบวนการผลิตยางรถยนตขบวนการผลิตยางรถยนต  

ยางดิบ

ยางธรรมชาติ
สวนผสมสารเคมีตางๆ

เสนลวดและโพลเีอสเตอร

ตัดใหเปนกอนเล็ก

เครือ่งผสมยาง

บดยางใหออนตัว

เครือ่งรดียางช้ินสวนตางๆ

ยางรถยนต

เครือ่งชั่งยาง

เครือ่งประกอบยาง
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 การผสมในบานบูรีจะใชเวลานอยกวา และสามารถผสมยางในปริมาณที่มากกวาบนลูกกล้ิง มีการ
ควบคุมกระบวนการผสมยางได 3 วิธี 

 )1   ( การใชเวลา  วิธีน้ีไมเหมาะสมในกรณีที่บานบูรีมีอุณหภูมิสูง  จะทําใหยางที่ผสมไดรับความ
รอนมากเกินไปอาจทําใหยางไหม (LUMPY) 

 )2   ( การใชอุณหภูมิควบคุม  ในกรณีที่อุณหภูมิคงที่วิธีน้ีจะเหมาะสม  แตถาอุณหภูมิสูงจะทําใหยาง
ผสมกันไมดี 

 )3   ( การใชกําลังงานควบคุม  วิธีน้ีจะไดผลดีเม่ือการควบคุมดวยอุณหภูมิไมไดผล  คือเหมาะที่จะ
ดําเนินการในชวงท่ีอุณหภูมิในบานบูรีสูง  การใชอุณหภูมิควบคุมจะทําใหยางหลนลงมากอนที่ยาง
จะเขากัน เม่ือผสมยางจนถึงจุดที่กําหนดแลวประตูเครื่องผสมก็จะเปดออกและยางจะตกลงมา การ
ผสมที่บานบูรีเปนการผสมแบบ Batch Process ขั้นตอนการผสมยางมี 3 ขั้นตอนคือ 

• Master Batch 

• Remill 

• Final Step 
Master Batch เปนการผสมยางดิบซึ่งอาจจะเปนยางธรรมชาติหรือยางสังเคราะห หรือในบางสตอก

มียางทั้งสองชนิดผสมกัน ใหเขากับสารเคมี แตจะไมรวมถึงสารวัลคาไนซ ตัวเรงปฏิกิริยา สารเสริมตัวเรง
ปฏิกิริยา รีทาเดอร ซ่ึงถาผสมสารพวกนี้ในข้ันตอนนี้จะทําใหยางสุกกอนที่จะนําไปใชงาน รวมท้ังอุณหภูมิ
ในการผสมยางจะตองควบคุมไมใหมากเกินไป คือประมาณ 300oF ในกรณีที่สารเคมีที่จะเติมมีอยูมาก ก็จะ
ทํา Master Batch ซํ้าอีก โดยการแบงสารเคมีคร่ึงหน่ึงเขาไปผสมกอน    จากนั้นจะนํา Batch ที่ผานการผสม
แลวมาผสมอีกที โดยการเติมสารเคมีสวนที่เหลือมาผานกระบวนการอีกทีหน่ึง  ยางที่ตองการความนิ่ม
มากกวาปกติก็จะนํายางมาผานในบานบูรี  โดยไมตองเติมสารเคมีใดๆ  เราเรียกวา Master Rubber  จากนั้น
จึงนําเขากระบวนการแทนยางเดิม 

Remill เปนกระบวนการตอจาก Master Batch ซ่ึงในยางบางสต็อกอาจจะไมตองทํา ในข้ันตอนนี้
เพียงแตทําใหยางน่ิมพอเหมาะกอนที่จะนําไปเขาสูข้ันตอนที่ 3 ตอไป  

Final Step เปนขั้นตอนสุดทายของการผสมยาง ขั้นตอนน้ีจะใสสารวัลคาไนซรวมทั้งตัวเรงปฏิกิริยา 
สารเสริมตัวเรงปฏิกิริยา และรีทาเดอร อาจใสทุกตัวหรือใสเฉพาะตัวข้ึนอยูกับสูตรของยางแตละสูตรวาจะ
ใชทําสวนใดของยางรถยนต ซ่ึงสารที่ใสลงไปนั้นจะเปนสารสําคัญที่ทําใหยางถูกวัลคารไนซ ขั้นตอนนี้
จะตองควบคุมอุณหภูมิใหแนนอน มิฉะน้ันยางจะถูก Cure กอนจะนําไปใชงานอุณหภูมิในการอบยางไม
ควรเกิน 220oF อุณหภูมิสุดทายในบานบูรีเรียกวา Bump Temperature 

ยางที่ผานผสมในบานบูรีจะถูกนําไปบดในลูกกล้ิง (MILL) กอนแลวจึงถูกสงไปตามสายพาน  
ในชวงที่อยูบนสายพานยางจะถูกฉีดดวยสบู  เพ่ือเปนการลดอุณหภูมิของยางที่ผสมแลวไมใหรอนเกินไป  
และมีการเปาลมเพ่ือใหนํ้าสบูแหง  นํ้าสบูน้ีจะชวยไมใหยางติดกันเพราะจะตองเก็บรวมกันไวกอนที่จะ
นําไปใช  นํ้าสบูมีสวนผสมที่ใชคือ นํ้า  สบู  Clay   การใส Clay เพ่ือใหนํ้าสบูมีความเขมขนสามารถติดบน
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ยางไดเม่ือฉีดลงบนยาง  และเปนตัวที่ทําใหนํ้าสบูไมเกิดฟอง  ยางที่นํามาผานนํ้าสบูจะถูกนํามารวมกันไว  
โดยอุณหภูมิสวนน้ีเรียกวา Loading Temperature ซ่ึงอยูประมาณชวง 110oF  ยางที่เก็บไวจะถูกนําไปเขา
ขั้นตอนการรีดยาง (Extruder) 
 กระบวนการเตรียมช้ินสวน 
•  การรีดยาง 

ยางที่ผานการ Aging จะถูกนํามารีดยาง (Extrude) เพ่ือจะออกมาเปนสวนประกอบตางๆ เชน 
TREAD, SIDE WALL  

EXTRUDE ที่ใชมี 2 ประเภท คือ 
)1 ( HOT FEED EXTRUDER คือ EXTRUDER ที่ตอง WARM ยาง โดยการผาน MILL แลวตัดเปน

แผน กอนเขาเครื่อง EXTRUDER 
)2 ( COLD FEED EXTRUDER คือ ยางที่ WARM แตภายในเครื่องสามารถตั้งอุณหภูมิได ยางจะถูก

อุนในเครื่องเอง 
ยางที่ผานเขาเครื่อง HOT FEED EXTRUDER ธรรมดาการอุนยางจะประกอบดวย MILL 3 ตัว คือ 
1. BREAK DOWN MILL 
2. INTERMEDIAT MILL 
3. FEED MILL 
BREAK DOWN MILL เปนการผาน MILL ที่ทําหนาที่บดยางที่เปนแผนใหเขากันไดดี ยางที่

จะตองใสไมควรมีปริมาณมากเพราะยางอาจไหมได 
FEEDยางที่ผานการประกอบจะ AGEING ไวประมาณ 8 ช่ัวโมง เพ่ือใหยางมีคุณภาพที่ดี MILL 

เปนการบดยางครั้งสุดทาย เพ่ือเตรียมยางสู CONVEYOR 
 

• การรีดยางเปน TREAD 
EXTRUDER ที่ใชรีด TREAD เรียกวา DUAL HEAD TUBER (D.H.T.) เปน EXTRUDER ที่ใส

ยาง 2 STOCK คือจะรีดยางออกมาเปนหนายางที่ประกอบดวย BASE กับ TREAD อยูในหนายางเดียวกัน 
สําหรับยาง BIAS 

แตถาเปนยางเรเดียลจะใชยาง STOCK เดียว เพราะยางเรเดียลไมตองมีสวนประกอบที่เปน BASE 
เริ่มดวยยางที่ผานการ AGEING แลวเขามา D.H.T.  ยางจะถูกใสทั้งแผนโดยไมตองตัดใหเปนแผนบางๆ 

เครื่อง D.T.H. เปน COLD FEED EXTRUDER ซึ่งยางจะถูก WARM ภายในตัวเครื่องเอง ภายใน
ตัวเคร่ืองจะมีระบบ COOLING อยูที่หัว เพ่ือปองกันการ CURE ของยาง อุณหภูมิที่ยางถูกรีดออกมาจะอยู
ในชวงที่กําหนดเพราะถาอุณหภูมิตํ่าเกินไปยางจะรีดไมออก ถาสูงเกินไปยางจะไหม 

ยางที่ออกจากหัวรีดจะผานมาตามสายพาน ซ่ึงมีหนาที่ควบคุมความกวางของยางและสามารถชั่ง
นํ้าหนักและความหนาของยางใหไดตามที่กําหนด จากนั้นยางจะถูกเคลือบดวย CUSHION ซ่ึงเปน
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สวนประกอบที่รองใต TREAD จากนั้นยางจะถูกฉีดดวยนํ้า เพ่ือใหยางเย็นตัวและทําความสะอาด จากน้ัน
ยางจะถูกตัดดวยเคร่ืองตัดอัตโนมัติ รอยตัดจะเปนแนวเฉียง ที่รอยเฉียงนี้จะถูกทาดวย TREAD SPLICER 
CEMENT เพ่ือเวลานําทั้งสองสองขางมาตอกันจะไดติดดีย่ิงขึ้น ยางที่ถูกตัดเรียกวา BOOKING TREAD 

ยางที่ตัดเสร็จแลวจะถูกเก็บใน TRAY ซ่ึงประกอบกันหลายๆชั้น ยางจะถูกปดอยางมิดชิด เพ่ือ
ปองกันฝุนละอองและรังสี ULTRA VIOLET ที่จะคอยทําลายพันธะในยาง ซ่ึงอาจทําใหยางเสียคุณสมบัติได 
 
• การเคลือบยางลงบนผาใบไนลอน 

ผาใบที่ใชจะตองผานจากแผนก RAW MATERIAL เสียกอน ผาใบที่ใชเปนไนลอนเปนใยทาง
วิทยาศาสตร ซ่ึงทําหนาที่เปนโครงสรางที่ทําใหสวนตางๆของยางรถยนตยึดติดกันได 

การเคลือบยางกับผาใบจะกระทําดวยเครื่อง CALENDER ซ่ึงเปนแบบ 3 ลูกกลิ้ง จึงไมสามารถฉาบ
ยางลงบนผาใบครั้งละ 2 หนาได ยางที่นํามาเคลือบตองผานการควบคุมอยางดีจากทางหอง LAB การเคลือบ
จะเคลือบทั้ง 2 ดานของชั้นผาใบ 

เร่ิมตนดวยการขึงผาใบใหตึงที่สุด ในชั้นนี้ถาผาใบมีคุณสมบัติที่สามารถดูไดจากเสนคอรดตาม
ขวาง  ถาดีเสนคอรดจะเรียงตรงกัน  จากนั้นผาใบจะถูกสงมาที่ MILL 3 ตัว เรียงกันในแนวด่ิง ยางที่ใชจะถูก
บดบน MILL และถูกอัดดวย PRESSURE ใหเขาตามรองของผาใบที่ MILL ลาง ความดันที่ใชประมาณ 
800-1000 PSI ตองมีการควบคุม MILL ใหไดความรอนตามที่กําหนด 

ลูกกลิ้งตัวบนและตัวลางจะเปนลูกกลิ้งที่มีนํ้ารอนอยูภายใน ซ่ึงทําหนาที่ในการบดยางแลวสงตอไป
ยัง MILL ลาง ซ่ึงเปนลูกกลิ้งเย็น     ลูกกลิ้งลางทําหนาที่ดัดยางเขาไปแทรกในผาใบไนลอนหรือ เรยอนที่
นํามาเคลือบ ซ่ึงตองผานการ DIPPING มาแลว ยางท่ีอัดลงบนผาใบแลวจะถูกขึงใหตึงอีกครั้งหน่ึง เพ่ือให
ความตึงและเปนการ COOLING จากนั้นจะถูกเจาะรูดวยเครื่อง PIRECE ROLL เพ่ือไลอากาศกอนมวนเก็บ 
ยางที่เคลือบผาใบแลวจะถูกตัดมาเช็คความหนา 

 
• การตัดผาใบ 

ผาใบที่ถูกเคลือบดวยยางแลวจะถูกนํามาตัดดวยเครื่องอัตโนมัติ ซ่ึงสามารถตั้งมุมที่จะตัดตาม
ตองการได มุมของผาใบ (BIAS ANGLE) จะมีผลเก่ียวกับการทรงตัวของยาง จึงตองคํานึงถึงเรื่องมุมเปน
สําคัญ ยางธรรมชาติมีคุณสมบัติดาน TACK ดีมาก ดังน้ันการตอผาใบหลังจากการตัดจึงไมตองใช 
CEMENT ชวย 

ผาใบของยางเรเดียลจะตัดตั้งฉากกับผาใบ สวนผาใบของยางไบแอสจะตัดทํามุม 45-60 องศากับ
ผาใบ สําหรับผาใบท่ีใชทํา TREAD PLY จะตัดใหมีความกวางเทากับยางเรเดียลแตละขนาด สวนมุมของ
ผาใบสวนน้ีจะเปนมุมของเสนใยเรยอนสานกัน 
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• การทําขอบยาง 
ขอบยางเปรียบเสมือนจุดศูนยรวมของยาง เปนแกนใหกับยางทั้งเสน ถาขอบยางเกิดการเสียหาย

อาจจะเกิดความเสียหายถึงชีวิตได สวนน้ีจึงเปนสวนที่สําคัญที่สุด วัสดุที่ใชทําขอบลวดจึงตองใชวัสดุที่ดี 
เสนลวดที่ทําขอบยางเปนเสนลวดที่มีความเหนียวแนนเปนพิเศษ ลวดน้ีถูกฉาบดวยทองแดงและยางอีก
ชั้นหน่ึง 

จากเครื่องรีดยางเล็กๆ เสนลวดนี้จะถูกมวนพันเขามาดวยวงลอที่มีเสนผานศูนยกลางตามที่กําหนด
ไว จนกระทั่งครบรอบที่ตองการก็จะถูกตัดออกโดยอัตโนมัติ จํานวนเสนลวดจะขึ้นอยูกับชนิดของยางที่จะ
ใชกับรถชนิดใด 

การทําเริ่มดวยการเคลือบเสนลวดดวยยาง จากนั้นนําเขาเครื่องมวนใหไดจํานวนรอบที่ตองการ  
ขอบลอบางรุนจะนํามาใส BEAD FILLER และ BEAD INSULATOR ใน PLY หน่ึงๆจะประกอบดวยเสน
ลวดส่ีเสนเรียงหางกันพอสมควร เสนลวดที่ใชมีขนาดเดียวกัน ยางที่เคลือบตองออกสูตรใหมีความแข็งแรง
มาก เม่ือเอาลวดมาทําเปนวง ความยาวของลวดรอบสุดทายที่มาเกยน้ันขึ้นอยูกับ SPECIFICATION ในการ
ทํา BEAD INSULATOR ทําหนาที่เปนตัวที่ไมใหเกิดชองวางขึ้นระหวางผาใบกับเสนลวด 

 
กระบวนการสรางยางรถยนต 
 

เม่ือสวนประกอบตางๆถูกตระเตรียมเรียบรอยแลว ก็จะเปนการประกอบสวนตางๆเขาดวยกันเปน
ยางรถ ยางรถจะถูกนํามาประกอบขึ้นบนแบบที่หุบได ชั้นไนลอนจะถูกวางทับกันเปนช้ันๆ และจะพันกับ
ขด ลวด หลังจากนั้นยางช้ันนอกและสวนกลางก็จะประกอบเขามา เมื่อทํายางเสร็จแลวก็จะหุบแบบเพื่อเอา
ยางดิบออกจากแบบ ยางดิบนี้จะมีรูปรางเหมือนถังที่ไมมีฝาปด ยางทีป่ระกอบเสร็จเรียกวา GREEN TIRE 
สําหรับไบแอสจะมีรูปรางเหมือนถังนํ้าที่ไมมีฝาบนและฝาลาง สวนยางเรเดียลจะมีรูปรางเหมือนตุมนํ้าที่
ตรงกลางปองออกมากๆ 
 
กระบวนการอบยาง 
 

การอบยางเปนการนํายางทีผ่านการประกอบเรียบรอยแลวมาทาํใหเกิดปฏิกิริยาวัลคาไนซเซชั่น  มี
การ CROSS LINK ยางกอนที่จะเขาอบ ตองทาดวย BAN PLY DOPE ในบริเวณภายใน เพ่ือปองกันการ
ติดกันของยางกับ BLADDER เวลาอบ   ยางที่ผานการอบจะมีความแข็งแรงมากขึ้น คุณสมบัติตางๆจะ
เปลี่ยนไปจากเมื่อเปนยางดิบ 

ส่ิงที่ทําใหยางเกิดการวัลคาไนซไดนอกจากความรอนแลวยังมี ออกซิเจน และแสงอาทิตย แตที่ทาง
โรงงานใชคือ ความรอนจากไอน้ํา 
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กระบวนการตรวจแตงสินคาสําเร็จรูป 
ยางที่อบแลวทุกเสนจะตองผานการตรวจดังน้ี 
(1) INSPECTOR (ตรวจดวยสายตา) เพ่ือดูขอบกพรองและความเรียบรอยสวยงามตามมาตรฐานยาง

ที่มีตําหนิจะตองถูกคัดออก 
(2) X-RAY ยางเรเดียลเสริมใยเหล็กทุกเสนจะตองผานการตรวจดวยเครื่อง X-RAY เพ่ือดูการเรียง

ตัวของเสนใยเหล็ก ความเรียบรอยของการประกอบ STEEL BELT และสิ่งแปลกปลอม 
(3) TUO (TIRE UNIFORMITY OPTIMIZATION) ยางเรเดียลทุกเสนจะตองผานการตรวจสอบ

จากเครื่องน้ี เพ่ือวัดความกลมของวงลอ (RADIAL RUN OUT) แรงเหวี่ยงหนีศูนย (RADIAL FORCE 
VARIATION) และคาอื่นๆ อีก ท่ีเปนปจจัยที่ทําใหยางเรเดียล “ส่ัน” ขณะที่ใชงาน และวิ่งที่ความเร็วสูง 

(4) STATIC BALANCE คือการตรวจหาจุดที่เบาที่สุดของยาง ซ่ึงเปนจุดที่ตรงกับตําแหนงวาลว 
เมื่อใสขอบกระทะ 

(5) SIDE WALL UNDULATION TEST คือการทดสอบความเรียบของแกมยางเรเดียล (หรือ
ทดสอบหาวาแกมยางเปนคลื่นหรือเปลา) เม่ือใสขอบกระทะและสูบลมตามที่กําหนด แกมยางไมเรียบ หรือ
เปนคลื่นน้ัน เปนผลมาจากการตอชั้น PLY หนาเกินไป ซ่ึงไมมีผลตอ คุณภาพ แตมีผลทางดานความ
สวยงาม หลังจากผานการตรวจสอบดังกลาวแลวจะสงเขาโกดัง เพ่ือจําหนายตอไป 
 ข้ันตอนของกระบวนการผลิตในแตละผลิตภัณฑหลัก มีดังน้ี 
 )1 ( การศึกษาในกระบวนการผลิตยางไบแอส  
 )2 ( การศึกษาในกระบวนการผลิตยางเรเดียล ดังแสดงในรูปท่ี 3.2 
 )3 ( การศึกษาในกระบวนการผลิตยางจักรยานยนต  
 )4 ( การศึกษาในกระบวนการผลิตยางอะไหล  
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Process Flow for Radial Tyre
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รูปที่ 3.2  แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตยางเรเดียล 



37 

3.3 ผังองคกร 
แสดงโครงสรางการบริหารตามฝายและสวนตางๆ โดยไมรวมถึงแผนกที่อยูในแตละฝายและสวนตางๆ

น้ันดังแสดงในรูปท่ี 3.3 
 

 
 

รูปที่ 3.3 ผังองคกรโรงงานตัวอยาง 
 
 ฝายวิศวกรรม  ดูแลเก่ียวกับการซอมบํารุง และการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน การออกแบบ ติดตั้ง การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต ระบบพลังงาน เชน นํ้า ไฟฟา ไอนํ้า เปนตน อีก
ทั้งดูแลระบบการปองกันเหตุฉุกเฉินตางๆ การดูแลอาคาร สถานที่  ดานสาธารณูปโภคตางๆ 
 
 ฝายประกันคุณภาพ ดูแลระบบบริหารดานคุณภาพโดยรวม โดยมีการติดตาม ตรวจสอบปญหา
คุณภาพที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต การนําสถิติมาใชควบคุมในกระบวนการ การตรวจสอบวัตถุดิบ 
ผลิตภิณฑ ในกระบวนการ ทั้งการตรวจสอบทางดานเคมีและทางกายภาพ เพ่ือรับประกันวาผลิตภณัฑที่ทํา
การผลิตเปนไปตามขอกําหนด  
 
 ฝายบุคคล ดูแลเกี่ยวกับพนักงาน เชน การวาจาง การรับพนักงานใหม การจัดฝกอบรม การพัฒนา
พนักงาน เปนตน อีกทั้งดูแลทางดานกฎหมาย ความสัมพันธกับชุมชน และสวนงานราชการ 
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 ฝายผลิต ดูแลการผลิต คุณภาพ การสงมอบสินคา และเร่ืองตางๆท่ีเก่ียวของในกระบวนการผลิต 
เชน เคร่ืองจักร พนักงาน วัตถุดิบ เปนตน ใหสามารถดําเนินการผลิตใหมีประสิทธิภาพ และการควบคุมดาน
คุณภาพในกระบวนการผลิต  
  
 สวนความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม ดูแลเกี่ยวกับระบบการจัดการสิ่งแวดลอมและความปลอดภัย 
การวิเคราะห ติดตาม และตรวจสอบ และใหมีการพัฒนาดานความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมของโรงงาน 
 
 สวนเทคนิคการผลิต ดูแลการออกแบบผลิตภัณฑ การทดลองสําหรับผลิตภัณฑใหม หรือการ
ทดลองเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงใดๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตที่อาจมีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ การ
ติดตาม วิเคราะห และเสนอแนะปญหาทางคุณภาพที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
 
 สวนบริหาร ประกอบดวยแผนกวางแผนการผลิต แผนกจัดซื้อวัดตุดิบ แผนกจัดซ้ือทั่วไป แผนก
บัญชีและตนทุน แผนกวิศวกรรมอุตสาหการ และแผนกเทคโนโลยีสารสนเทศ โดยรวมทั้งหมดแลวทาง
สวนบริหาร มีหนาที่ในการดุแลโดยใหมีสวนสนับสนุนขอมูล การวางแผนและกําหนดและจัดหาทรัพยากร
ตางๆ สําหรับการผลิต และสวนตางๆ 
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บทที่  4 
 

การบริหารภาพรวมของโครงการ 
 
 เม่ือมีการเริ่มตนโครงการแลว การวางแผนโครงการเปนขั้นตอนตอมาซึ่งจะกําหนดวา กิจกรรมที่
ตองทําอะไร เมื่อไร ใครเปนผูรับผิดชอบ สวนน้ีเรียกวา แผนงาน และมีอีกสวนที่สําคัญในการวางแผน
โครงการก็คือ แผนงบประมาณ ซึ่งจะเปนการประมาณการคาใชจายของโครงการวาควรเปนอยางไร การ
วางแผนโครงการจะเปนขั้นตอนที่นําไปสูความสําเรจ็ตามเปาหมายของโครงการที่ตั้งไว  
 การวางแผนโครงการจะเริ่มตนดวยการกําหนดรายละเอียดของวัตถุประสงคและเปาหมายของงาน 
กําหนดกิจกรรมที่ตองทําและแบงกิจกรรมออกเปนกิจกรรมยอยๆ จัดต้ังทีมงานที่จะรับผิดชอบกิจกรรมของ
โครงการ จากน้ันแจกแจงงานและกาํหนดหนาที่ใหแตละคนวาใครตองรับผิดชอบงานดานไหน กําหนด
ทรัพยากรในแตละงาน จัดทําเอกสารที่สําคัญสําหรับการวางแผนและควบคุมงานใหเปนไปตาม
วัตถุประสงคของโครงการ 
 สําหรับโครงการขยายกําลังการผลิตสําหรับยางรถยนตคุณภาพสูง เฟส 2 จะมีการวางแผนโครงการ
โดยการกําหนดกิจกรรมของโครงการเบื้องตน จัดทํากําหนดเวลาของแตละกิจกรรม โดยใชเทคนิคแผนภาพ
โครงขาย หรือวิธีสายงานวิกฤติ (Critical Path Method หรือ CPM) รวมทั้งการใชโปรแกรมไมโครซอฟท
โปรเจ็ค เปนเครื่องมือในการวางแผนโครงการ และมีการกําหนดแผนงบประมาณเพื่อใหเหมาะสมกับแผน
กิจกรรมของโครงการ 
 
4.1 การกําหนดเปาหมายของโครงการ 
 
 โครงการขยายกําลังการผลิตสําหรับยางรถยนตคุณภาพสูง เฟส 2 เปนโครงการตอเน่ืองจาก
โครงการขยายกําลังการผลิตสําหรับยางรถยนตคุณภาพสูง เฟส 1 เน่ืองจาก หลังจากปดโครงการในเฟส 1 ที่
มีกําลังการผลิต 10 ตันตอป ขอมูลทางการตลาดไดแสดงวา ความตองการสําหรับยางคุณภาพสูงยังมเีพ่ิมข้ึน
อยางตอเน่ือง โครงการขยายกําลังการผลิตสําหรับยางรถยนตคุณภาพสูง เฟส 2 จึงมีเปาหมายที่จะเพิ่มกําลัง
การผลิตจาก 10 ตันตอปเปน 40 ตันตอป โดยยังคงรักษามาตรฐานการผลิต ระดับของคุณภาพ และแนวทาง
ของโครงการไวเชนเดียวกับโครงการเฟส 1 โดยกําหนดระยะเวลาตั้งแต มกราคม 2547 ถึง ธันวาคม 2550 
และงบประมาณรวมของโครงการ 260,000,000 บาท 
 เพ่ือใหโครงการขยายกําลังการผลิตในเฟส 2 บรรลุเปาหมายของโครงการดังที่กลาวมา งานสําคญั
สําหรับโครงการขยายกําลังการผลิตคอื การเพ่ิมจํานวนเครื่องจักรเพ่ือรองรับกําลังการผลิตที่ตองการ รวมทั้ง
การขยายอาคารและเตรียมพ้ืนท่ีเพ่ือรองรับเครื่องจักรที่ตองติดตั้งเพิ่มขึ้น   
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4.2 โครงสรางรายการงาน (WORK BREAKDOWN STRUCTURE) 
 เพ่ือใหแผนงานบริหารโครงการสําเร็จตามเปาหมายและเสร็จทันตามกําหนดเวลา จึงเร่ิมมีการศึกษา
โครงการเพื่อกําหนดโครงสรางรายการงาน โดยแบงกิจกรรมที่ตองทําออกเปนขั้นงาน 
 เราสามารถจาํแนกออกเปนโครงสรางรายการงาน โดยกําหนดเปนโครงสรางรายการสายงานหลัก
ไดดังน้ี 

1. งานดานบุคลากร 
2. งานดานเครื่องจักรและอุปกรณ 
3. งานดานผังโรงงานและอาคาร 
4. งานดานวัตถุดิบ 
 

ตารางที่ 4.1 รายการสายงานหลักของโครงการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 
โครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 

WBS 

ระดับ 1 ระดับ 2 ระดับ 3 1+2+3 
กิจกรรม รายละเอียดงาน 

1 0 0 1.0.0  งานดานบุคลากร 
2 0 0 2.0.0  งานดานเครื่องจักรและอุปกรณ 
3 0 0 3.0.0  งานดานผังโรงงานและอาคาร 
4 0 0 4.0.0  งานดานวัตถุดิบ 

 
 จากการแบงกิจกรรมออกเปนกลุมงานระดับ 1 จะสามารถกระจายเปนกลุมงานระดับ 2 ไดโดยมี
รายการกิจกรรมและรายละเอียดของแตละกิจกรรมดังตารางที่ 4.2  
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ตารางที่ 4.2 รายการกิจกรรมของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 

ช่ืองาน รายละเอียดงาน 
A 
B 
 

C 
D 
E 
F 
G 
H 
I 
J 
K 
L 
M 
N 
O 
P 
Q 
R 

คัดเลือกบุคคลากรสําหรับระยะกอนการดําเนินการโครงการ 
กําหนดเครื่องจักรที่ตองการ ประเภทของเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักร และอุปกรณที่
จําเปนสําหรับการผลิต และประเมินกําลังการผลิตเปาหมาย 
กําหนดพื้นท่ีอาคารที่ตองการ วางแผนระบบสาธารณูปโภค 
กําหนดผังโรงงาน และแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต 
วางแผนการโยกยายเคร่ืองจักรเดิมในพื้นที่โรงงานเพื่อรองรับเครื่องจักรใหม 
ประเมินและวเิคราะหความเสี่ยงรวมทั้งหาทางปองกัน 
จัดหาและวาจางบริษัทรับเหมา 
จัดซ้ือเคร่ืองจักรและอุปกรณการผลิตตามที่กําหนด 
งานกอสรางและปรับปรุงอาคาร และติดตั้งสาธารณูปโภค 
โยกยายเครื่องจักรเดิมตามแผน 
ตรวจรับเครื่องจักรและติดตั้งในตําแหนงที่ระบุในผังโรงงานตามแผนงาน 
ทดลองและตรวจสอบความสามารถของเครื่องจักร 
จัดหาและจัดซ้ือวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต 
สรรหาและวาจางบุคคลากร 
จัดแผนการอบรมบุคคลากร และเตรียมการฝกอบรม 
ฝกอบรมบุคคลากร 
ทดลองผลิตและรับรองคุณภาพผลิตภัณฑที่ไดจากสายการผลิตใหม 
เริ่มการผลิต 
 

 
โดยแตละกิจกรรมมีความหมายและขอบเขตดังน้ี 
 
 กิจกรรม A: คัดเลือกบุคคลากรสําหรับระยะกอนการดําเนินการโครงการ 
  เพ่ือจัดตั้งทีมงานบริหารในระยะกอนการดําเนินการใหบรรลุเปาหมายของโครงการ โดย
การคัดเลือกบุคลากรจะคัดเลือกจาก ผูที่มีทักษะและความสามารถเหมาะสมกับหนาที่และกิจกรรมท่ีจะให
รับผิดชอบ และเปนบุคลากรที่มีในองคกรอยูแลว เน่ืองจากมีความรูความชาํนาญกับกระบวนการผลิตยาง
รถยนตเปนอยางดี ซ่ึงจะทําใหประหยัดเวลาในการฝกอบรม ซ่ึงพนักงานที่คัดเลือกไดสวนใหญจะเปน
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บุคลากรที่ไดผานการเปนสวนหนึ่งของทีมในโครงการเฟส 1 อยูแลว ซ่ึงบุคลากรแตละคนจะมีการกําหนด
ภาระงานสําหรับโครงการเปนเปอรเซ็นตตามความเหมาะสม 
  
 กิจกรรม B: กําหนดเครื่องจักรท่ีตองการ ประเภทของเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักร และอุปกรณท่ี
จําเปนสําหรับการผลิต และประเมินกําลังการผลิตเปาหมาย 
  เปนการกําหนดจํานวนและประเภทของเครื่องจักรท่ีตองการ เพ่ือใหสามารถบรรลุ
เปาหมายดานกําลังการผลิตที่ตั้งไว รวมทั้งเปนเคร่ืองจักรประเภทที่สามารถรองรับกับความตองการในดาน
ชนิดของผลิตภัณฑที่ตองการดวย นอกจากนั้น ยังมีการศึกษาดานอุปกรณประกอบการผลิต อุปกรณขนถาย
สําหรับผลิตภัณฑ โดยการคํานวณเครื่องจักรและอุปกรณจะใชการประเมินท้ังจากเครื่องจักรเดิมที่มีอยู และ
เครื่องจักรที่ตองการใหม ในข้ันนี้จะมีการศึกษา รวบรวมขอมูล และระบุความตองการที่มีตอเคร่ืองจักรโดย
ละเอียด  
 
 กิจกรรม C: กําหนดพื้นที่อาคารท่ีตองการ วางแผนระบบสาธารณูปโภค 
  เมื่อกําหนดจํานวนและประเภทของเครื่องจักรที่ตองการไดแลว จะสามารถคํานวณและ
วางแผนพ้ืนที่ที่เหมาะสมสาํหรับการติดตั้งเครื่องจักร การพิจารณาพื้นที่สามารถแยกไดเปน 2 สวน  
  ในสวนแรกจะพิจารณาถึงพ้ืนที่ที่ตองการเพิ่มจากพื้นท่ีอาคารเดิม ทําใหตองมีการออกแบบ 
การตอเติมและขยายอาคาร รวมทั้งการตรวจสอบและกาํหนดความตองการระบบสาธารณูปโภคที่จะรองรับ
พ้ืนท่ีอาคารใหมโดยละเอียด เชน ระบบไฟฟา ระบบปองกันเพลิงไหม ระบบระบายอากาศ เปนตน ซ่ึงการ
ออกแบบอาคารและสาธารณูปโภคจะตองอาศัยการประสานงานกันหลายฝาย 
  ในสวนที่สอง เปนการพิจารณาถึงพ้ืนที่ติดตั้งเคร่ืองจักรในอาคารเดิม การใชพ้ืนที่ในสวน
อาคารเดิมจะมผีลกระทบตอสายการผลิตเดิมของโรงงานที่มีอยู และนําไปสูการวางแผนการโยกยายและร้ือ
ถอนเครื่องจักรในสายการผลิตเดิม รวมทั้งการปรับปรุงอาคารใหเหมาะสมกับเครื่องจักรใหม ซ่ึงจะกลาวถึง
ในกิจกรรมตอไป 
 
 กิจกรรม D: กําหนดผังโรงงาน และแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต 
  เปนขั้นตอนในการกําหนดผังโรงงานสําหรับเครื่องจักรที่จะติดตั้งใหม รวมถึงพ้ืนที่จัดเก็บ
โดยคํานึงถึงพ้ืนที่ที่มีอยูเดิม รวมทั้งพ้ืนที่ที่เปนสวนขยายของโรงงาน และคํานึงถึงแผนผังการไหล และ
เสนทางการจราจรของกระบวนการผลิตที่เหมาะสม โดยตองไมสงผลกระทบตอพ้ืนที่โรงงานและ
สายการผลิตเดิม 
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 กิจกรรม E: วางแผนการโยกยายเครื่องจักรเดิมในพื้นที่โรงงานเพื่อรองรับเครื่องจักรใหม 
  เพ่ือใหการติดตั้งเคร่ืองจักรใหมเปนไปตามเปาหมายของโครงการ และตองมีการใชพ้ืนที่
บางสวนในพ้ืนที่อาคารและสายการผลิตเดิม ในขั้นน้ีจึงเปนการศึกษาและวางแผนเพื่อลดกําลังการผลิตหรือ
โยกยายเคร่ืองจักรในสายการผลิตเดิม ใหสอดคลองกับระยะเวลาในการเพิ่มกําลังการผลิตของโครงการ ซ่ึง
ในขณะเดียวกัน การลดกําลังการผลิตหรือโยกยายเครื่องจักรก็จะตองไมสงผลกระทบตอเปาหมายงานของ
สายการผลิตเดิมดวย 
 
 กิจกรรม F: ประเมินและวเิคราะหความเส่ียงรวมทั้งหาทางปองกัน 
  เพ่ือเปนการปองกันปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นระหวางการบริหารโครงการ ดังน้ัน จึงตองมีการ
ประเมินและวเิคราะหความเสี่ยง และทําแผนปองกันปญหาที่จะเกิดข้ึนจากความเสี่ยงที่ผานการวเิคราะห
น้ันๆ  การประเมินและวิเคราะหความเสี่ยงนั้นตองการการระดมสมองของผูเก่ียวของหลายฝาย เพ่ือใหได
ขอมูลที่ครอบคลุมในทุกดาน 
  
 กิจกรรม G: จัดหาและวาจางบริษัทรับเหมา 
  บริษัทรับเหมามีหนาที่ในการออกแบบอาคารใหม การตอเติม ปรับปรุงอาคาร วางระบบ
สาธารณูปโภค ระบบรักษาความปลอดภัย ระบบระบายอากาศ ใหสอดคลองกับความตองการและผัง
โรงงานที่ผานการศึกษาโดยละเอียดมาแลว บริษัทรับเหมาตางๆ จะถูกพิจารณาทั้งในดานราคาทีเ่สนอและ
ขอสัญญาในการวาจาง 
 
 กิจกรรม H: จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตตามที่กําหนด 
  การจัดซ้ือเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตจะเริ่มตั้งแต การนํารายละเอียดของเครื่องจักรที่
ตองการมาพิจารณา เพ่ือหาบริษัทผูขายหรือผูผลิตที่เหมาะสม ผูขายหรือผูผลิตจะตองเสนอขอมูล
รายละเอียดของเครื่องจักร ขอมูลดานราคา อุปกรณประกอบ และพิจารณาควบคูกับเคร่ืองจักรที่มีอยูเดิม 
เชน ถาเครื่องจักรใหมสามารถใชอุปกรณ และอะไหลรวมกับเครื่องจักรที่มีอยูเดิมได ก็จะเปนเครื่องจักรที่
เหมาะสมกวา เปนตน  
 
 กิจกรรม I: งานกอสรางและปรับปรุงอาคาร และติดตั้งสาธารณูปโภค 
  งานกอสรางอาคารใหม ตอเติมจากอาคารเดิม ทําทางเดินเช่ือมระหวางอาคารใหมกับ
อาคารเดิม รวมทั้งการตกแตงภายในอาคาร การติดต้ังระบบสาธารณูปโภค ระบบรักษาความปลอดภัย และ
ทําความสะอาดใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
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 กิจกรรม J: โยกยายเครื่องจักรเดิมตามแผน 
  การโยกยายเครื่องจักรเดิม และไปติดต้ังในพื้นที่ใหม ซ่ึงจะมีทั้งในสวนท่ีตองจางผูรับเหมา
ภายนอก และทีมงานฝายวิศวกรรมของโรงงาน 
 
 กิจกรรม K: ตรวจรบัเครื่องจักรและติดตั้งในตําแหนงท่ีระบุในผังโรงงานตามแผนงาน 
  การตรวจรับเคร่ืองจักรและติดตั้งเครื่องจักร จะเปนหนาที่ของบริษัทผูขายหรือผูผลิต
รวมกับทีมงานฝายวิศวกรรมของโรงงาน เพ่ือใหแนใจไดวาไดรับเครื่องจักรที่เปนไปตามความตองการ และ
ติดตั้งลงในตําแหนงที่เหมาะสม มีระบบไฟฟา ลม เพียงพอ 
 
 กิจกรรม L: ทดลองและตรวจสอบความสามารถของเครือ่งจักร 
  หลังจากการติดตั้งเครื่องจักร เจาหนาที่เทคนิคของบริษัทผูขายหรือผูผลิตจะตองทําหนาที่
ทดลองเดินเครื่อง พรอมทั้งอบรมพนักงานผูปฏิบัติงานในเรื่องวิธีการใชเครื่อง จัดทําคูมือประกอบการใช 
และจะตองใหคําแนะนําแกทีมงานฝายวิศวกรรมในเรื่องวิธีการดูแลรักษา การซอมบํารุง อะไหลทั้งที่หาได
ทั่วไปในทองตลาดและที่ตองส่ังซ้ือเปนพิเศษ และจัดทําคูมือการดูแลรักษาเบื้องตนใหดวย 
  การวัดความสามารถของเครื่องจักร ก็จะรวมอยูในขั้นน้ีดวย เพ่ือใหไดเคร่ืองจักรที่มี
ความสามารถตามเปาหมายของโครงการ เชน การวัดความเร็วรอบของเครื่องจักร การเช็คขนาดความกวาง 
ความยาว ความหนา ของช้ินงานที่เครื่องจักรสามารถผลิตได เปนไปตามขนาดทีต่องการหรือไม เปนตน 
การวัดความสามารถของเครื่องจักรจะตองเปนการประสานงานระหวางเจาหนาที่ของบริษัทผูขายหรือผูผลิต 
ทีมงานฝายวิศวกรรม และวศิวกรประจาํโครงการ 
 
 กิจกรรม M: จัดหาและจัดซื้อวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
  การจัดหาและจัดซ้ือวัตถุดิบที่ใชสําหรับการผลิต จะตองพิจารณาในหลายดาน โดย
แบงเปนใน 2 กรณี หากเปนวัตถุดิบที่สามารถซื้อจากผูขายหรือผูผลิตเดิมที่ติดตอซ้ือขายกันอยู ส่ิงที่จะตอง
พิจารณาคือ ดานราคาจะตองเปนราคาที่เหมาะสม คุณภาพของวัตถุดิบจะตองผานการทดสอบดาน
ขอกําหนดในดานคุณภาพและมีการควบคมุคุณภาพสินคาอยางดี ไมมีความแตกตางดานคุณภาพของสินคา
ในระหวางชุดของสินคา ความสม่ําเสมอในการสงสินคาของผูขายหรือผูผลิตจะตองสามารถสงสินคาใหได
อยางสม่ําเสมอในระยะยาว ระยะเวลาการสงมอบจะตองสั้นและยืดหยุนไดบาง การสงมอบตรงตอเวลา โดย
สามารถพิจารณาไดจากประวัติที่ผานมาของผูขายหรือผูผลิต 
  แตหากเปนผูขายหรือผูผลิตรายใหม การจะประเมินในดานความสม่าํเสมอในดานคุณภาพ 
การสงสินคา และความตรงตอเวลาจะเปนเรื่องที่ทําไดยาก อาจตองใชการหาขอมูลภายนอกสนับสนุน และ
ใชการตัดสินใจดานราคาและคุณภาพที่ผานการทดสอบในขั้นตนเปนหลัก 
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  เมื่อไดผูขายหรือผูผลิตที่เหมาะสมสําหรับวัตถุดิบแตละชนิดแลว ก็จะตองผานขั้นตอนของ
การเจรจาตอรองในดานราคาเพื่อใหไดราคาที่นาพอใจที่สุด 
 
 กิจกรรม N: สรรหาและวาจางบุคคลากร 
  เริ่มตั้งแตการกําหนดคุณสมบัติของบุคลากรที่ตองการ ประกาศรับสมัคร จัดใหมีการสอบ
คัดเลือก การสัมภาษณ เพ่ือคัดเลือกบุคลากรที่มีความสามารถและคุณสมบัติเหมาะสมกับองคกร และหนาที่
ที่ตองการใหรับผิดชอบ รวมทั้งความพรอมดานสุขภาพ และทัศนคติ ซ่ึงการสรรหาและวาจางในสวนน้ีจะ
เปนการรับบุคลากรในสายการผลิตทั้งหมด โดยการสรรหาบุคลากร จะมีทั้งการพิจารณาจากบุคคลากร
ภายนอก เปนพนักงานใหมท่ียังไมมีประสบการณ และพิจารณาจากบุคลากรเดิมที่มีอยูในองคกรแตมี
คุณสมบัติเหมาะสมที่จะโยกยายตําแหนง 
 
 กิจกรรม O: จัดแผนการอบรมบุคคลากร และเตรียมการฝกอบรม 
  เพ่ือใหบุคลากรของโครงการ ทั้งบุคลากรในสายการผลิตที่จัดหามา และบคุลากร
สนับสนุนอื่นๆ สามารถทําหนาที่ไดตามความตองการและบรรลุเปาหมายขององคกร ดังน้ัน จึงตองมีการ
กําหนดหัวขอการฝกอบรมที่เหมาะสมสาํหรับพนักงานแตละคนตามหนาที่ความรบัผิดชอบ วางแผน
ชวงเวลาการฝกอบรมเพ่ือใหพนักงานมีความพรอมที่จําปฏิบัติหนาที่ไดในตามเวลาทีต่องการ ประสานงาน
กับผูฝกอบรม จัดเตรียมเอกสารการฝกอบรม และสรางระบบการประเมนิผลความพรอมของพนักงาน 
 
  กิจกรรม P: ฝกอบรมบุคคลากร 
  เปนการฝกอบรมตามแผนการฝกอบรมท่ีวางไว ระยะเวลาในการฝกอบรมจะขึ้นอยูกับ
หนาที่ ตําแหนงงานและประสบการณของพนักงาน เชน หากเปนตําแหนงงานที่ตองการความชาํนาญและ
เทคนิคข้ันสูง แตเปนพนักงานที่ยายมาจากสายการผลิตเดิม ก็จะใชเวลานอยกวา การฝกอบรมตําแหนงงานที่
มีการซับซอนนอยกวา แตเปนพนักงานใหม 
 
 กิจกรรม Q: ทดลองผลิตและรับรองคุณภาพผลิตภัณฑท่ีไดจากสายการผลติใหม 
  เริ่มทดลองผลิตและตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑที่ไดจากสายการผลิตใหม วาคณุภาพ
เปนไปตามมาตรฐานขอกําหนดทางดานคุณภาพหรือไม ซ่ึงการปรับแกเครื่องจักร กระบวนการผลิต 
ทดสอบเรื่องวัตถุดิบ ในกรณีที่ผลิตภัณฑไมไดตามมาตรฐานก็จะรวมอยูในขั้นตอนนี้ดวย 
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 กิจกรรม R: เริม่การผลิต 
  เปนการเริ่มการผลิตซ่ึงจะยังอยูในระยะการดําเนินงานของโครงการ หลังจากที่ไดผานการ
ทดลองดานคุณภาพของผลิตภัณฑแลว 
 
 สามารถจาํแนกกิจกรรมออกเปนตามโครงสรางรายการงานในสายงานหลัก ไดดังตารางที่ 4.3 
 
ตารางที่ 4.3 การจาํแนกกิจกรรมตามโครงสรางรายการงานในสายงานหลัก 

งานดานบุคลากร งานดานเครื่องจักร 
และอุปกรณ 

งานดานผังโรงงาน 
และอาคาร 

งานดานวัตถุดิบ 

A:คัดเลือกบุคคลากร 
F:ประเมินความเสี่ยง 
N:สรรหาและวาจาง 
O:จัดแผนการอบรม 
P:ฝกอบรมบุคคลากร 
 
 
 

B:กําหนดเครื่องจักร 
F:ประเมินความเสี่ยง 
H:จัดซ้ือเคร่ืองจักรและ
อุปกรณ 
K:ตรวจรับเครือ่งจักร
และติดต้ัง 
L:ทดลองเครื่องจักร 
Q:ทดลองผลิต 
R:ผลิตจริง 
 

C:กําหนดพ้ืนที่อาคาร 
D:กําหนดผังโรงงาน 
E:วางแผนการโยกยาย
เครื่องจักรเดิม 
F:ประเมินความเสี่ยง 
G:จัดหาและวาจาง
บริษัทรับเหมา 
I:งานกอสราง 
J:โยกยายเครื่องจักร 

F:ประเมินความเสี่ยง 
M:จัดหาและจดัซ้ือ
วัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
 

 
จะเห็นวากิจกรรมการประเมินความเสี่ยง (กิจกรรม F) น้ันจะเปนสวนประกอบของทุกสายงาน 

เน่ืองจากการประเมินและวเิคราะหความเสี่ยงที่จะเกิดขึ้นกับโครงการนั้นจะตองครอบคลุมทุกดาน เพ่ือหา
แนวทางในการปองกันปญหาที่อาจเกิดขึ้นไดอยางเหมาะสม 

 
ตารางที่ 4.4 กิจกรรมตามโครงสรางรายการงานในสายงานหลัก 

โครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 

WBS 

ระดับ 1 ระดับ 2 ระดับ 3 1+2+3 
กิจกรรม รายละเอียดงาน 

1 0 0 1.0.0  งานดานบุคลากร 
1 1 0 1.1.0 A คัดเลือกบุคลากร 
1 2 0 1.2.0 F ประเมินความเสี่ยง 
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โครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 

WBS 

ระดับ 1 ระดับ 2 ระดับ 3 1+2+3 
กิจกรรม รายละเอียดงาน 

1 3 0 1.3.0 N สรรหาและวาจาง 
1 4 0 1.4.0 O จัดแผนการอบรม 
1 5 0 1.5.0 P ฝกอบรมบุคลากร 
2 0 0 2.0.0  งานดานเครื่องจักรและอุปกรณ 
2 1 0 2.1.0 B กําหนดเครื่องจักร 
2 2 0 2.2.0 F ประเมินความเสี่ยง 
2 3 0 2.3.0 H จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ 
2 4 0 2.4.0 K ตรวจรับเครื่องจักรและติดต้ัง 
2 5 0 2.5.0 L ทดลองเครื่องจักร 
2 6 0 2.6.0 Q ทดลองผลิต 
2 7 0 2.7.0 R ผลิตจริง 
3 0 0 3.0.0  งานดานผังโรงงานและอาคาร 
3 1 0 3.1.0 C กําหนดพ้ืนที่อาคาร 
3 2 0 3.2.0 D กําหนดผังโรงงาน 
3 3 0 3.3.0 E วางแผนการโยกยายเครื่องจักรเดิม 
3 4 0 3.4.0 F ประเมินความเสี่ยง 
3 5 0 3.5.0 G จัดหาและวาจางบริษัทรับเหมา 
3 6 0 3.6.0 I งานกอสราง 
3 7 0 3.7.0 J โยกยายเครื่องจักร 
4 0 0 4.0.0  งานดานวัตถุดิบ 
4 1 0 4.1.0 F ประเมินความเสี่ยง 
4 2 0 4.2.0 M จัดหาและจัดซ้ือวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
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สามารถแสดงโครงสรางรายการงานไดดังแผนภาพ 
 
 

  
 
 
  
 
 
  
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1 แผนภาพโครงสรางรายการงานจําแนกตามสายงานหลัก 

โครงการขยายกําลังการผลิต 
ยางรถยนตคุณภาพสูง 

บุคลากร เครื่องจักรและ
อุปกรณ 

ผังโรงงานและ
อาคาร 

วัตถุดิบ 

A: คัดเลือก
บุคลากร 

F: ประเมิน
ความเสี่ยง 

N: สรรหา
และวาจาง 

O: จัดแผน
อบรม 

 

B: กําหนด
เคร่ืองจักร 

F: ประเมิน
ความเสี่ยง 

H: จัดซ้ือ
เคร่ืองจักร 

K: ตรวจรับ
เคร่ืองจักร 

L: ทดลอง
เคร่ืองจักร 

Q: ทดลอง
ผลิต 

R: ผลิตจริง 

C: กําหนด
พ้ืนที่อาคาร 

D: กําหนด
ผังโรงงาน 

N: วางแผน
โยกยาย 

F: ประเมิน
ความเสี่ยง 

G: จัดหา
ผูรับเหมา 

I: งาน
กอสราง 

J: โยกยาย
เครื่องจักร 

F: ประเมิน
ความเสี่ยง 

M: จัดซ้ือ
วัตถุดิบ 
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 จากกลุมงานระดับ 2 จะสามารถแยกออกเปนงานที่ตองทําในงานระดับ 3 ไดดังน้ี 
 กิจกรรม A:  คัดเลือกบุคคลากรสําหรับระยะกอนการดําเนินการโครงการ 
   สามารถกําหนดเปนงานที่ตองทําในระดับ 3 ไดดังน้ี 
   งาน A-1 : กําหนดคุณสมบัติของบุคลากรที่ตองการในแตละหนาที่ 
   งาน A-2 : คัดเลือกบุคลากรที่มีความเหมาะสมกับตําแหนง 
   งาน A-3 : แจงวัตถุประสงคของโครงการและหนาที่ของบุคลากรแตละคน 
 กิจกรรม B:  กําหนดเครื่องจักรท่ีตองการ ประเภทของเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักร และ
อุปกรณท่ีจําเปนสําหรับการผลิต และประเมินกําลังการผลิตเปาหมาย 
   สามารถกําหนดเปนงานที่ตองทําในระดับ 3 ไดดังน้ี 
   งาน B-1 : กําหนดประเภทของเครื่องจักรที่ตองการและระบุรายละเอียด 
   งาน B-2 : คํานวณจํานวนเครื่องจักรท่ีตองการ 
   งาน B-3 : กําหนดและคํานวณจาํนวนอุปกรณประกอบการผลิตที่จําเปน 
   งาน B-4 : ประเมินกําลังการผลิตเปาหมายของโครงการ 
 กิจกรรม C:  กําหนดพื้นที่อาคารที่ตองการ วางแผนระบบสาธารณูปโภค 
   สามารถกําหนดเปนงานที่ตองทําในระดับ 3 ไดดังน้ี 
   งาน C-1 : ศึกษาและระบุรายละเอียด รวมทั้งวัตถุประสงคของการใชพ้ืนที่ 
   งาน C-2 : คํานวณพื้นที่อาคารที่ตองการ และกําหนดสาธารณูปโภคที่ตองการ 
   งาน C-3 : ออกแบบอาคารและสาธารณูปโภค 
 กิจกรรม D:  กําหนดผังโรงงาน และแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต 
   สามารถกําหนดเปนงานที่ตองทําในระดับ 3 ไดดังน้ี 
   งาน D-1 :  ศึกษารูปแบบการทํางาน และขอมูลเก่ียวกับเครื่องจักรและอุปกรณ 
   งาน D-2 :  กําหนดผังโรงงาน 
   งาน D-3 :  กําหนดแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต 
 กิจกรรม E:  วางแผนการโยกยายเครื่องจักรเดิมในพื้นที่โรงงานเพื่อรองรับเครื่องจักรใหม 
   สามารถกําหนดเปนงานที่ตองทําในระดับ 3 ไดดังน้ี 
   งาน E-1 : กําหนดแผนการโยกยายเครื่องจักรเดิม  
   งาน E-2 : กําหนดแผนการลดกําลังการผลิตของเครื่องจักรเดิม 
 กิจกรรม F:  ประเมินและวิเคราะหความเสี่ยงรวมทั้งหาทางปองกัน 
   สามารถกําหนดเปนงานที่ตองทําในระดับ 3 ไดดังน้ี 
   งาน F-1 :  ศึกษาขอมูลของโครงการในดานบุคลากร  
   งาน F-2 :  ระดมสมองเพื่อประเมินความเสี่ยงและวางแผนปองกันในดานบุคลากร 
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   งาน F-3 :  ศึกษาขอมูลของโครงการในดานเครื่องจักรและอุปกรณ 
   งาน F-4 :  ระดมสมองเพื่อประเมินความเสี่ยงและวางแผนปองกัน 
   งาน F-5 :  ศึกษาขอมูลของโครงการในดานผังโรงงานและอาคาร  
   งาน F-6 :  ระดมสมองเพื่อประเมินความเสี่ยงและวางแผนปองกัน 
   งาน F-7 :  ศึกษาขอมูลของโครงการในดานวัตถุดิบ 
   งาน F-8 :  ระดมสมองเพื่อประเมินความเสี่ยงและวางแผนปองกัน 
 กิจกรรม G: จัดหาและวาจางบริษัทรับเหมา 
   สามารถกําหนดเปนงานที่ตองทําในระดับ 3 ไดดังน้ี 
   งาน G-1 : จัดหาบริษัทรับเหมางานดานการกอสรางอาคารและงานตกแตงภายใน 
   งาน G-2 : จัดหาบริษัทรับเหมางานระบบรักษาความปลอดภัย 
   งาน G-2 : จัดหาบริษัทรับเหมางานไฟฟาและสาธารณปูโภค 
 กิจกรรม H:  จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตตามที่กําหนด 
   สามารถกําหนดเปนงานที่ตองทําในระดับ 3 ไดดังน้ี 
   งาน H-1 : จัดซ้ือเครื่องสรางยาง    
   งาน H-2 : จัดซ้ือเครื่องประกอบ CX3   
   งาน H-3 : จัดซ้ือเครื่องตัดช้ินสวน CX5   
   งาน H-4 : จัดซ้ือเครื่องฉาบยาง 
   งาน H-5 : จดัซ้ือเครื่องรีดยาง    
   งาน H-6 : จัดซ้ือเครื่องอบยาง    
   งาน H-7 : จัดซ้ืออุปกรณประกอบการผลิต   
 กิจกรรม I:  งานกอสรางและปรับปรุงอาคาร และติดตัง้สาธารณูปโภค 
   สามารถกําหนดเปนงานที่ตองทําในระดับ 3 ไดดังน้ี 
   งาน I-1 : งานกอสรางอาคารและตกแตงภายใน 
   งาน I-2 : งานวางระบบรักษาความปลอดภัย 
   งาน I-3 : งานวางระบบไฟฟา สาธารณูปโภค และระบบระบายอากาศ  
 กิจกรรม J:  โยกยายเครื่องจักรเดิมตามแผน 
   สามารถกําหนดเปนงานที่ตองทําในระดับ 3 ไดดังน้ี 
   งาน J-1 : โยกยายและปรับต้ังเครื่องจักร 
   งาน J-2 : ตรวจรับเครื่องจักร 
   งาน J-3 : ทําความสะอาดพื้นท่ี เพ่ือเตรียมพ้ืนที่สําหรับเครื่องจักรใหม 
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 กิจกรรม K:  ตรวจรับเครื่องจักรและติดตัง้ในตําแหนงท่ีระบุในผังโรงงานตามแผนงาน 
   สามารถกําหนดเปนงานที่ตองทําในระดับ 3 ไดดังน้ี 
   งาน K-1 : การติดตั้งเครื่องสรางยาง 
   งาน K-2 : การติดตั้งเครื่องประกอบ CX3      
   งาน K-3 : การติดตั้งเครื่องตัดช้ินสวน CX5 
   งาน K-4 : การติดตั้งเครื่องฉาบยาง 
   งาน K-5 : การติดตั้งเครื่องรีดยาง 
   งาน K-6 : การติดตั้งเครื่องอบยาง  
   งาน K-7 : การตรวจรับอุปกรณการผลิต 
 กิจกรรม L:  ทดลองและตรวจสอบความสามารถของเครื่องจักร 
   งาน L-1 : การทดลองและตรวจสอบเครื่องสรางยาง 
   งาน L-2 : การทดลองและตรวจสอบเครื่องประกอบ CX3      
   งาน L-3 : การทดลองและตรวจสอบเครื่องตัดชิ้นสวน CX5 
   งาน L-4 : การทดลองและตรวจสอบเครื่องฉาบยาง 
   งาน L-5 : การทดลองและตรวจสอบเครื่องรีดยาง 
   งาน L-6 : การทดลองและตรวจสอบเครื่องอบยาง  
 กิจกรรม M:  จัดหาและจัดซ้ือวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
   งาน M-1 : กําหนดชนิดและจํานวนของวัตถุดิบท่ีตองการ 
   งาน M-2 : กระบวนการคัดเลือกผูผลิตหรือผูขายวัตถุดิบที่ตองการ 
   งาน M-3 : จัดทําเอกสารและยืนยันการสั่งซื้อ 
   งาน M-4 : ผูผลิตดําเนินการผลิตสินคาและจัดสง 
 กิจกรรม N:  สรรหาและวาจางบุคคลากร 
   งาน N-1 : กําหนดจํานวนและคุณสมบัติของบุคลากรที่ตองการ 
   งาน N-2 : รับสมัครและคัดเลือกบุคลากร 
   งาน N-3 : จัดทําเอกสารการวาจาง 
 กิจกรรม O:  จัดแผนการอบรมบุคคลากร และเตรียมการฝกอบรม 
   งาน O-1 : กําหนดแผนการฝกอบรมของพนักงาน 
   งาน O-2 : เตรียมการฝกอบรม 
 กิจกรรม P:  ฝกอบรมบุคคลากร 
   งาน P-1 : ฝกอบรมพนักงานประจาํเครื่องสรางยาง 
   งาน P-2 : ฝกอบรมพนักงานประจาํเครื่องประกอบ CX3 
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   งาน P-3 : ฝกอบรมพนักงานประจาํเครื่องตัดชิ้นสวน CX5 
   งาน P-4 : ฝกอบรมพนักงานประจาํเครื่องฉาบยาง  
   งาน P-5 : ฝกอบรมพนักงานประจาํเครื่องรีดยาง  
   งาน P-6 : ฝกอบรมพนักงานประจาํเครื่องอบยาง   
   งาน P-7 : ฝกอบรมพนักงานประจาํเครื่องตรวจยาง 
   งาน P-8 : ฝกอบรมพนักงานสวนสนับสนุนอื่นๆ 
 กิจกรรม Q:  ทดลองผลิตและรบัรองคุณภาพผลิตภัณฑท่ีไดจากสายการผลิตใหม 
 กิจกรรม R: เริ่มการผลิต 
 
 ดังน้ันจงึสามารถสรางเปนโครงสรางรายการงานทั้งหมดไดัดังตารางที ่4.5 
 
ตารางที่ 4.5 โครงสรางรายการงานโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 

โครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 

WBS 

ระดับ 1 ระดับ 2 ระดับ 3 1+2+3 
กิจกรรม รายละเอียดงาน 

1 0 0 1.0.0  งานดานบุคลากร 
1 1 0 1.1.0 A คัดเลือกบุคลากร 
1 1 1 1.1.1 A-1 กําหนดคุณสมบัติของบุคลากร 
1 1 2 1.1.2 A-2 คัดเลือกบุคลากร 
1 1 3 1.1.3 A-3 แจงวตัถุประสงคและหนาที่ 
1 2 0 1.2.0 F ประเมินความเสี่ยง 
1 2 1 1.2.1 F-1 ศึกษาขอมูลของโครงการดานบุคลากร 
1 2 2 1.2.2 F-2 ระดมสมอง 
1 3 0 1.3.0 N สรรหาและวาจาง 
1 3 1 1.3.1 N-1 กําหนดจํานวนและคุณสมบัติ 
1 3 2 1.3.2 N-2 รับสมัครและคัดเลือกบุคลากร 
1 3 3 1.3.3 N-3 จัดทําเอกสารการวาจาง 
1 4 0 1.4.0 O จัดแผนการอบรม 
1 4 1 1.4.1 O-1 กําหนดแผนการฝกอบรมของพนักงาน 
1 4 2 1.4.2 O-2 เตรียมการฝกอบรม 
1 5 0 1.5.0 P ฝกอบรมบุคลากร 
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โครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 

WBS 

ระดับ 1 ระดับ 2 ระดับ 3 1+2+3 
กิจกรรม รายละเอียดงาน 

1 5 1 1.5.1 P-1 ฝกอบรมพนักงานเครื่องสรางยาง 
1 5 2 1.5.2 P-2 ฝกอบรมพนักงานเครื่องประกอบ CX3 
1 5 3 1.5.3 P-3 ฝกอบรมพนักงานเครื่องตัดช้ินสวน CX5 
1 5 4 1.5.4 P-4 ฝกอบรมพนักงานเครื่องฉาบยาง 
1 5 5 1.5.5 P-5 ฝกอบรมพนักงานเครื่องรีดยาง  
1 5 6 1.5.6 P-6 ฝกอบรมพนักงานเครื่องอบยาง  
1 5 7 1.5.7 P-7 ฝกอบรมพนักงานตรวจยาง 
1 5 8 1.5.8 P-8 ฝกอบรมพนักงานสวนสนับสนุนอื่นๆ 

2 0 0 2.0.0  งานดานเครื่องจักรและอุปกรณ 

2 1 0 2.1.0 B กําหนดเครื่องจักร 
2 1 1 2.1.1 B-1 กําหนดประเภทของเครื่องจักร 
2 1 2 2.1.2 B-2 คํานวณจาํนวนเครื่องจักร 
2 1 3 2.1.3 B-3 กําหนดและคํานวณจํานวนอุปกรณ 
2 1 4 2.1.4 B-4 ประเมินกําลังการผลิต 
2 2 0 2.2.0 F ประเมินความเสี่ยง 
2 2 1 2.2.1 F-3 ศึกษาขอมูลของโครงการดานเครื่องจักร 
2 2 2 2.2.2 F-4 ระดมสมอง 
2 3 0 2.3.0 H จัดซ้ือเครื่องจักรและอุปกรณ 
2 3 1 2.3.1 H-1 จัดซ้ือเครื่องสรางยาง 
2 3 2 2.3.2 H-2 จัดซ้ือเครื่องประกอบ CX3    
2 3 3 2.3.3 H-3 จัดซ้ือเครื่องตัดชิ้นสวน CX5 
2 3 4 2.3.4 H-4 จัดซ้ือเครื่องฉาบยาง 
2 3 5 2.3.5 H-5 จัดซ้ือเครื่องรีดยาง 
2 3 6 2.3.6 H-6 จัดซ้ือเครื่องอบยาง  
2 3 7 2.3.7 H-7 จัดซ้ืออุปกรณการผลิต 
2 4 0 2.4.0 K ตรวจรับเครื่องจักรและติดตัง้ 
2 4 1 2.4.1 K-1 ติดต้ังเครื่องสรางยาง 
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โครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 

WBS 

ระดับ 1 ระดับ 2 ระดับ 3 1+2+3 
กิจกรรม รายละเอียดงาน 

2 4 2 2.4.2 K-2 ติดต้ังเครื่องประกอบ CX3    
2 4 3 2.4.3 K-3 ติดต้ังเครื่องตัดชิ้นสวน CX5 
2 4 4 2.4.4 K-4 ติดต้ังเครื่องฉาบยาง 
2 4 5 2.4.5 K-5 ติดต้ังเครื่องรีดยาง 
2 4 6 2.4.6 K-6 ติดต้ังเครื่องอบยาง  
2 4 7 2.4.7 K-7 ตรวจรับอุปกรณการผลิต 
2 5 0 2.5.0 L ทดลองเครื่องจักร 
2 5 1 2.5.1 L-1 ทดลองและตรวจสอบเครื่องสรางยาง 
2 5 2 2.5.2 L-2 ทดลองและตรวจสอบเครื่องประกอบCX3 
2 5 3 2.5.3 L-3 ทดลองและตรวจสอบเครื่องตัดชิ้นสวน CX5 
2 5 4 2.5.4 L-4 ทดลองและตรวจสอบเครื่องฉาบยาง 
2 5 5 2.5.5 L-5 ทดลองและตรวจสอบเครื่องรีดยาง 
2 5 6 2.5.6 L-6 ทดลองและตรวจสอบเครื่องอบยาง 
2 6 0 2.6.0 Q ทดลองผลิต 

2 7 0 2.7.0 R ผลิตจริง 

3 0 0 3.0.0  งานดานผังโรงงานและอาคาร 

3 1 0 3.1.0 C กําหนดพื้นที่อาคาร 
3 1 1 3.1.1 C-1 ศึกษาและระบรุายละเอียด 
3 1 2 3.1.2 C-2 คํานวณพ้ืนที่อาคารที่ตองการ 
3 1 3 3.1.3 C-3 ออกแบบอาคารและสาธารณูปโภค 
3 2 0 3.2.0 D กําหนดผังโรงงาน 
3 2 1 3.2.1 D-1 ศึกษารูปแบบการทํางาน 
3 2 2 3.2.2 D-2 กําหนดผังโรงงาน 
3 2 3 3.2.3 D-3 กําหนดแผนผังการไหล 
3 3 0 3.3.0 E วางแผนการโยกยายเครื่องจักรเดิม 
3 3 1 3.3.1 E-1 กําหนดแผนการโยกยายเคร่ืองจักรเดิม  
3 3 2 3.3.2 E-2 กําหนดแผนการลดกําลังการผลิต 
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โครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 

WBS 

ระดับ 1 ระดับ 2 ระดับ 3 1+2+3 
กิจกรรม รายละเอียดงาน 

3 4 0 3.4.0 F ประเมินความเสี่ยง 
3 4 1 3.4.1 F-5 ศึกษาขอมูลของโครงการดานอาคาร 
3 4 2 3.4.2 F-6 ระดมสมอง 
3 5 0 3.5.0 G จัดหาและวาจางบริษัทรับเหมา 
3 5 1 3.5.1 G-1 จัดหาบริษัทรับเหมางานดานการกอสราง 
3 5 2 3.5.2 G-2 จัดหาบริษัทรับเหมางานรักษาความปลอดภัย 
3 5 3 3.5.3 G-3 จัดหาบริษัทรับเหมางานไฟฟาสาธารณูปโภค 
3 6 0 3.6.0 I งานกอสราง 
3 6 1 3.6.1 I-1 งานกอสรางอาคารและตกแตงภายใน 
3 6 2 3.6.2 I-2 งานวางระบบรักษาความปลอดภัย 
3 6 3 3.6.3 I-3 งานวางระบบไฟฟา สาธารณูปโภค 
3 7 0 3.7.0 J โยกยายเครื่องจักร 
3 7 1 3.7.1 J-1 โยกยายและปรับต้ังเครื่องจักร 
3 7 2 3.7.2 J-2 ตรวจรับเครื่องจักร 
3 7 3 3.7.3 J-3 ทําความสะอาดพื้นท่ี 
4 0 0 4.0.0  งานดานวัตถุดิบ 

4 1 0 4.1.0 F ประเมินความเสี่ยง 
4 1 1 4.1.1 F-7 ศึกษาขอมูลของโครงการดานวัตถุดิบ 
4 1 2 4.1.2 F-8 ระดมสมอง 
4 2 0 4.2.0 M จัดหาและจัดซื้อวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
4 2 1 4.2.1 M-1 กําหนดชนิดและจาํนวนของวัตถุดิบที่ตองการ 

4 2 2 4.2.2 M-2 กระบวนการคัดเลือกผูผลิต 

4 2 3 4.2.3 M-3 จัดทําเอกสารและยืนยันการสั่งซ้ือ 

4 2 4 4.2.4 M-4 ผูผลิตดําเนินการผลิตสินคาและจัดสง 
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4.3 การกําหนดระยะเวลาของแตละกิจกรรม 
 
 กิจกรรม A: คัดเลือกบุคคลากรสําหรับระยะกอนการดําเนินการโครงการ 
  เน่ืองจากทีมงานสวนใหญจะคัดเลือกจากทีมงานในโครงการขยายกําลังการผลิตในเฟส 1 
ดังน้ัน จึงใชเวลาเพียง 1 วนัทํางานในการคัดเลือกทีมงานและใชเวลาอีก 2 วันทํางานสําหรับการชี้แจงให
ทีมงานแตละคนทราบวัตถุประสงคของโครงการและหนาที่ที่ตองรับผิดชอบ รวมเปน 3 วันทํางาน 
 กิจกรรม B: กําหนดเครื่องจักรท่ีตองการ ประเภทของเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักร และอุปกรณท่ี
จําเปนสําหรับการผลิต และประเมินกําลังการผลิตเปาหมาย 
  เปนขั้นตอนของการคํานวณจํานวนเครื่องจักร รวบรวมขอมูลเพ่ือระบุประเภทของ
เครื่องจักรโดยละเอียด และอุปกรณตางๆทีจ่ําเปนสําหรับการผลิต ใชเวลา 10 วันทํางาน 
 กิจกรรม C: กําหนดพื้นที่อาคารท่ีตองการ วางแผนระบบสาธารณูปโภค 
  กําหนดพื้นที่อาคารสวนที่ตองเพ่ิมเติม ตอเติมหรือเปลี่ยนแปลงจากอาคารเดิม รวมทั้งระบุ
วัตถุประสงคการใชพ้ืนที่อาคาร เพ่ือใหวางแผนระบบสาธารณูปโภคใหเหมาะสม ใชเวลา 10 วันทํางาน 
 กิจกรรม D: กําหนดผังโรงงาน และแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต 
  รวบรวมขอมูลในเรื่องขนาดของเครื่องจักร พ้ืนที่จัดเก็บที่ตองการ และแผนผังการไหลของ
กระบวนการผลิตที่เหมาะสมโดยละเอียด ใชเวลา 15 วันทํางาน 
 กิจกรรม E: วางแผนการโยกยายเครื่องจักรเดิมในพื้นที่โรงงานเพื่อรองรับเครื่องจักรใหม 
  การวางแผนโยกยายเครื่องจักร จะตองพิจารณาควบคูกับแผนการลดกําลังการผลิตของ
สายการผลิตเดิมอยางเหมาะสม ไมใหกระทบกับแผนการตลาดของสายการผลิตเดิม รวมทั้งตองพิจารณาผัง
โรงงานสําหรับติดต้ังการเครื่องจักรเดิมดวย การศึกษาขอมูลและวางแผนในสวนน้ีใชเวลา 10 วันทํางาน 
 กิจกรรม F: ประเมินและวเิคราะหความเส่ียงรวมทั้งหาทางปองกัน 
  การประเมินและวิเคราะหความเสี่ยง เปนการระดมสมองของผูเก่ียวของหลายฝายใหได
ขอมูลที่ครอบคลุมในทุกดาน และจัดทําเปนแผนการแกไขและปองกันความเสี่ยงเหลาน้ัน ตามลาํดับ
ความสําคัญและความรุนแรง ใชเวลาในการจัดทาํ 5 วันทํางานสําหรับงานแตละดาน 
 กิจกรรม G: จัดหาและวาจางบริษัทรับเหมา 
  ในขั้นนี้ตองมีการจัดการประมูลและพิจารณาขอเสนอจากผูรับเหมาในการวาจาง ซ่ึงจะ
แยกงานออกเปนสวนๆ คือ งานดานการกอสรางอาคารและงานตกแตงภายใน งานระบบรักษาความ
ปลอดภัย งานไฟฟาและสาธารณูปโภครวมทั้งระบบระบายอากาศ ใชเวลาในกิจกรรมนี้ 15 วันทํางาน 
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 กิจกรรม H: จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตตามที่กําหนด 
  เน่ืองจากกิจกรรมในนี้ มีขอบเขตตั้งแตการศึกษาขอมูลเก่ียวกับเครื่องจักรจากผูผลิตหรือ
ผูขาย การติดตอขอขอมูลราคา การพิจารณาสั่งซ้ือ รวมไปถึงระยะเวลาในการผลิตสินคาและการขนสงของ
ผูผลิต ซ่ึงแตละกิจกรรมมีความระยะเวลาแตกตางกัน ดังน้ันจึงตองแบงกิจกรรมน้ีออกเปนกิจกรรมยอยดังน้ี 
งาน H-1 เครื่องสรางยาง   120 วันทํางานตอเครื่อง 
งาน H-2 เครื่องประกอบ CX3  60 วันทํางานตอเครื่อง 
งาน H-3 เครื่องตัดชิ้นสวน CX5  120 วันทํางานตอเครื่อง 
งาน H-4 เครื่องฉาบยาง   240 วันทํางานตอเครื่อง 
งาน H-5 เครื่องรีดยาง   240 วันทํางานตอเครื่อง 
งาน H-6 เครื่องอบยาง   60 วันทํางานตอเครื่อง 
งาน H-7 อุปกรณประกอบการผลิต  40 วันทํางานตอหน่ึงคําสั่งซ้ือ 
 กิจกรรม I: งานกอสรางและปรับปรุงอาคาร และติดตั้งสาธารณูปโภค 
  เน่ืองจากกิจกรรมในขั้นตอนน้ีแบงผูรับเหมาออกเปน 3 สวน จึงแบงกิจกรรมออกเปน
กิจกรรมยอยดังน้ี 
งาน I-1  งานกอสรางอาคารและตกแตงภายใน ใชเวลา 120 วันทํางาน 
งาน I-2  งานวางระบบรักษาความปลอดภัย ใชเวลา 20 วันทํางาน 
งาน I-3  งานวางระบบไฟฟา สาธารณูปโภค และระบบระบายอากาศ ใชเวลา 20 วันทํางาน 
 กิจกรรม J: โยกยายเครื่องจักรเดิมตามแผน 
  การโยกยายเครื่องจักรไปตั้งในพื้นที่ใหมใชเวลา 3 วันทํางาน เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร
และทาํความสะอาดพื้นที่เพ่ือเตรียมติดตั้งเคร่ืองจักรใหมใชเวลา 3 วันทํางาน รวมเวลาสําหรับกิจกรรมน้ี 6 
วันทํางาน 
 กิจกรรม K: ตรวจรบัเครื่องจักรและติดตั้งในตําแหนงท่ีระบุในผังโรงงานตามแผนงาน 
  การตรวจรับเคร่ืองจักรและติดตั้งเครื่องจักร อันเปนหนาที่ของบริษัทผูขายหรือผูผลิต
รวมกับทีมงานฝายวิศวกรรมของบริษัท จะใชเวลาในการติดตั้งแตกตางกันไปตามลักษณะของเครื่องจักร
ดังน้ี 
งาน K-1 การติดตั้งเครื่องสรางยาง เน่ืองจากเครื่องสรางยางที่สงมาจากบริษัทผูผลิต จะสงมาเปน
ชิ้นสวน และตองมาประกอบบนพื้นที่ติดตั้งอีกครั้ง ดังน้ันจึงใชระยะเวลาในการติดตั้งรวมทั้งตรวจรับเคร่ือง  
20 วันทํางาน 
งาน K-2 การติดตั้งเครื่องประกอบ CX3  เคร่ืองจักรจะประกอบสําเร็จและพรอมติดต้ังมาจาก
บริษัทผูผลิต ดังน้ัน จะใชเวลาในการติดตั้งรวมกับตรวจรับเคร่ือง 3 วันทํางาน 
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งาน K-3 การติดตั้งเครื่องตัดช้ินสวน CX5 เครื่องจักรตองการการประกอบที่พ้ืนที่ติดตั้ง ดังน้ันจึง
ใชระยะเวลาในการติดตั้งรวมทั้งตรวจรับเคร่ืองจักร 20 วันทํางาน 
งาน K-4 การติดตั้งเครื่องฉาบยาง เคร่ืองจักรเปนเครื่องขนาดใหญ ตองการการประกอบบนพื้นที่
ติดตั้ง และมีกรรมวิธีการประกอบที่ซับซอน ดังน้ันจึงตองใชเวลาในการติดตั้งรวมท้ังตรวจรับเครื่องจักร 40 
วันทํางาน 
งาน K-5 การติดตั้งเครื่องรีดยาง เปนเครื่องจักรท่ีมีขนาดใหญและมีความซับซอนเชนเดียวกับเคร่ือง
ฉาบผาใบ ดังน้ันจึงตองการระยะเวลาในการติดตั้งและตรวจรับเครื่องจกัร 40 วันทํางานเชนเดียวกัน 
งาน K-6 การติดตั้งเครื่องอบยาง เปนเคร่ืองจักรที่ตองการการประกอบเพิ่มเติมที่พ้ืนที่ติดต้ังเพียง
เล็กนอย ดังน้ันจึงใชเวลาในการติดตั้งและตรวจรับเคร่ือง 10 วันทํางาน 
งาน K-7 การตรวจรับอปุกรณการผลิต ใชเวลา 1 วนัทํางานในการตรวจดูความเรียบรอยของสินคา 
 กิจกรรม L: ทดลองและตรวจสอบความสามารถของเครือ่งจักร 
  หลังจากการติดตั้งและตรวจรับเคร่ืองจักร การทดลองและการตรวจสอบเครื่องจักร รวมทั้ง
การปรับแตง แกไขปญหาที่อาจเกิดขึ้น จะใชเวลา 15 วันทํางานตอเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง 
 กิจกรรม M: จัดหาและจัดซื้อวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
  การกําหนดชนิดของวัตถุดิบและจาํนวนที่ตองการ ใชเวลา 3 วันทํางาน การจัดหาผูขายหรือ
ผูผลิตที่ตองการ การศึกษาขอมูลเก่ียวกับผูขายหรือผูผลิตในดานขอเสนอ และราคา รวมทั้งการเจรจาตอรอง 
และการยืนยันการสั่งซ้ือ จะใชเวลา 5 วันทํางาน และระยะเวลาตั้งแตการยืนยันการสั่งซ้ือจนถึงการขนสง
สินคาใชเวลา 20 วันทํางาน 
 กิจกรรม N: สรรหาและวาจางบุคคลากร 
  การสรรหาบุคลากรเริ่มตั้งแตการติดประกาศรับสมัคร การจัดการสอบคัดเลือกและสอบ
สัมภาษณ รวมไปถึงการทําสัญญาจางงานจะใชเวลาทั้งหมด 15 วันทํางาน 
 กิจกรรม O: จัดแผนการอบรมบุคคลากร และเตรียมการฝกอบรม 
  การจัดแผนการฝกอบรมและเตรียมการฝกอบรม จะตองจัดใหเหมาะกับพนักงานแตละ
ตําแหนงทั้งในแงหัวขอการอบรมและระยะเวลา สําหรับกิจกรรมนี้จะใชเวลาทั้งหมด 10 วันทํางาน 
  กิจกรรม P: ฝกอบรมบุคคลากร 
  ระยะเวลาในการจัดแผนการฝกอบรมบุคลากรในสายการผลิตจะตองขึ้นกับตําแหนงงาน
และประสบการณพ้ืนฐานของพนักงานดังน้ี 
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 ตารางที่ 4.6 ระยะเวลาการฝกอบรมพนักงานสําหรับตําแหนงงานตางๆ ในกรณีพนักงานเกาและ
พนักงานใหม  

ตําแหนงงาน ระยะเวลาสาํหรับ
พนักงานใหม 

ระยะเวลาสาํหรับ
พนักงานเกา 

พนักงานประจําเครื่องสรางยาง 
พนักงานประจําเครื่องประกอบ CX3 
พนักงานประจําเครื่องตัดช้ินสวน CX5  
พนักงานประจําเครื่องฉาบยาง  
พนักงานประจําเครื่องรีดยาง   
พนักงานประจําเครื่องอบยาง   
พนักงานตรวจยาง    
พนักงานสวนสนับสนุนอื่นๆ  
  

60 วันทํางาน 
40 วันทํางาน 
40 วันทํางาน 
40 วันทํางาน 
40 วันทํางาน 
40 วันทํางาน 
40 วันทํางาน 
20 วันทํางาน 

40 วันทํางาน 
20 วันทํางาน 
20 วันทํางาน 
20 วันทํางาน 
20 วันทํางาน 
20 วันทํางาน 
20 วันทํางาน 
20 วันทํางาน 

  
 กิจกรรม Q: ทดลองผลิตและรับรองคุณภาพผลิตภัณฑท่ีไดจากสายการผลติใหม 
  เน่ืองจากการทดลองผลิตและรับรองคุณภาพของผลิตภัณฑจะใชเกณฑมาตรฐานเดียวกับ
โครงการขยายกําลังการผลิตสําหรับยางคุณภาพสูงในเฟส 1 จึงสามารถใชเวลาสาํหรับกิจกรรมนี้เพียง 15 วัน
ทํางานเทาน้ัน 
 กิจกรรม R: เริม่การผลิต 
  เปนการเริ่มการผลิตซ่ึงจะยังอยูในระยะการดําเนินงานของโครงการ หลังจากที่ไดผานการ
ทดลองดานคุณภาพของผลิตภัณฑแลว ใชเวลา 1 วันทาํงาน 
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4.4 การสรางแผนผังโครงขายงาน 
 
 แผนผังโครงขายงานโครงการขยายกําลังการผลิตสําหรับยางรถยนตคุณภาพสูง สรางไดจากการ
กําหนดแผนผังความสัมพันธ ซ่ึงแสดงความสัมพันธระหวางกิจกรรม โดยแผนผังความสัมพันธสามารถแยก
กลุมกิจกรรมไดตามโครงสรางการจาํแนกงาน 
งานดานบุคลากร 
 จากการจาํแนกงาน งานดานบุคลากรประกอบดวย การคัดเลือกบุคลากร การประเมินและวิเคราะห
ความเสี่ยง การสรรหาและวาจางบุคลากร การจัดทําแผนการฝกอบรม และการฝกอบรม 
 
  
 
 
งานดานเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต 
 จากการจาํแนกตามโครงสรางงาน งานดานเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตประกอบดวย การ
กําหนดเครื่องจักรท่ีตองการ การประเมินและวเิคราะหความเสี่ยง การจัดซ้ือเคร่ืองจักรและอุปกรณการผลิต
การตรวจรับเคร่ืองจักรและติดตั้ง การทดลองและตรวจสอบความสามารถของเครื่องจักร  การทดลองการ
ผลิต การผลิตจริง 
 
 
 
 
 
งานดานผังโรงงานและอาคาร 
 จากการจาํแนกตามโครงสรางงาน งานดานผังโรงงานและอาคารประกอบดวย กําหนดพ้ืนที่อาคาร
ที่ตองการ วางแผนระบบสาธารณูปโภค กําหนดผังโรงงาน และแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต วาง
แผนการโยกยายเครื่องจักรเดิม ประเมินและวิเคราะหความเสี่ยง จัดหาและวาจางบริษัทรับเหมา งานกอสราง
และปรับปรุงอาคาร และติดตั้งสาธารณูปโภค โยกยายเครื่องจักรเดิมตามแผน 
 
 
 
 

คัดเลือกบุคลากร ประเมินความเสี่ยง สรรหาและวาจาง แผนการฝกอบรม ฝกอบรมบุคลากร 

A F N O P 

กําหนด 
เครื่องจักร 

ประเมิน 
ความเสี่ยง 

จัดซ้ือเครื่องจักร 
อุปกรณ 

 

ตรวจรับ 
เครื่องจักร 

B F H K L Q R 

ทดลอง 
เครื่องจักร 

ทดลองผลิต ผลิตจริง 

กําหนด 
พื้นที่อาคาร 

กําหนดผัง
โรงงาน 

วางแผนโยกยาย 
เครื่องจักร 

 

ประเมิน 
ความเสี่ยง 

C D E F G I J 

จัดหาและวาจาง 
ผูรับเหมา 

งานกอสราง โยกยาย 
เครื่องจักร 
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งานดานวัตถุดิบ 
 จากการจาํแนกตามโครงสรางงาน งานดานวัตถุดิบประกอบดวย การประเมินและวิเคราะหความ
เส่ียง จัดหาและจัดซ้ือวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
 
 
 
 
 
 เม่ือนํากิจกรรมทั้งหมดมาแสดงความสัมพันธระหวางกิจกรรม จะไดแผนผังดังรูปที่ 4.2 
 
 
 

ประเมิน 
ความเสี่ยง 

 

จัดซ้ือวัตถุดิบ 

F M 
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งานดานบุคลากร 
 
 
 
 
งานดานเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต 
 
 
 
 
งานดานผังโรงงานและอาคาร 
 
 
 
งานดานวัตถุดิบ 
 
 
 

รูปที่ 4.2 แสดงความสัมพันธระหวางกิจกรรม

คัดเลือกบุคลากร ประเมินความเสี่ยง สรรหาและวาจาง แผนการฝกอบรม ฝกอบรมบุคลากร 

A 

F 

N O P 

กําหนด 
เครื่องจักร 

ประเมิน 
ความเสี่ยง 

จัดซื้อเครื่องจักร 
อุปกรณ 

 

ตรวจรับ 
เครื่องจักร 

B F H K L Q R 

ทดลอง 
เครื่องจักร 

ทดลองผลิต ผลิตจริง 

กําหนด 
พื้นที่อาคาร 

กําหนดผัง
โรงงาน 

วางแผนโยกยาย 
เครื่องจักร 

 

ประเมิน 
ความเสี่ยง 

C D E F G I J 

จัดหาและวาจาง 
ผูรับเหมา 

งานกอสราง โยกยาย 
เครื่องจักร 

ประเมิน 
ความเสี่ยง 

 

จัดซื้อวัตถุดิบ 

F M 
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 จากแผนผังความสัมพันธระหวางงานทั้ง 4 กลุมคืองานดานบุคลากร งานดานเครื่องจักรและ
อุปกรณการผลิต งานดานแผนผังโรงงานและอาคาร งานดานวัตถุดิบ จะมีความสัมพันธกัน ดังน้ี 
 การคัดเลือกบุคลากรในสวนของทีมงานเปนงานที่ตองทํากอนงานสวนอื่นๆ ทั้งหมดเน่ืองจาก
ทีมงานจะเปนตัวขับเคลื่อนโครงการใหเกิดขึ้น เม่ือผานการคัดเลือกบุคลากรแลว งานสวนอื่นๆ จึงจะเริ่ม
ตอไปได โดยงานตอมาคือการกาํหนดประเภทและจาํนวนของเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต เพ่ือนําไปสู
การออกแบบอาคารและวางผังโรงงาน เมื่อเร่ิมงานในสวนของผังโรงงานและอาคารแลว จะตองดําเนินการ
ใหเสร็จส้ินกอนการตรวจรับและติดตั้งเครื่องจักร ในสวนของงานดานบุคลากรและงานดานวัตถุดิบจะตอง
ดําเนินการใหเสร็จส้ินพรอมกัน กอนที่จะมีการทดลองผลิต 
 จากความสัมพันธของงานทั้ง 4 ดานดังที่กลาวมา จงึสามารถสรุปเปนแผนผังโครงขายงานของ
โครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงไดดังรูปท่ี 4.3 
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งานดานบุคลากร 
 
 
 
งานดานวัตถุดิบ 
 
 
 
 
งานดานเครื่องจักร 
และอุปกรณการผลิต 
 
 
 
งานดานผังโรงงาน 
และอาคาร 
 

รูปที่ 4.3 แสดงผังโครงขายงานของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 
 

A F N O 

P 

B 

F H K L Q R 

C 

D E F G I 

J 

F 

M 
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4.5 การจําแนกกิจกรรมตามหนวยงาน 
 การจัดทําโครงสรางงานตามหนวยงานท่ีเก่ียวของ จะจาํแนกกิจกรรมที่ตองตามประเภทของ
หนวยงานที่เก่ียวของในองคกร การจําแนกประเภทนี้จะแยกกิจกรรมออกตามความรับผิดชอบของแตละ
หนวยงาน ซ่ึงหนวยงานขององคกรที่เก่ียวของ จะประกอบดวย ผูจัดการโครงการ ผูประสานงานโครงการ 
ฝายวิศวกรรม ฝายบุคคล ฝายประกันคุณภาพ สวนความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม สวนวิจัยและพัฒนา
ผลิตภัณฑ สวนวิศวกรรมอุตสาหการ สวนบัญชีและการเงิน สวนจัดซ้ือจัดหาทั่วไป สวนจัดซ้ือจัดหาวัตถุดิบ 
และสวนผลิต 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4 แสดงหนวยงานที่เก่ียวของกับโครงการ 
 

4.5.1. ผูจัดการโครงการ จะตองทําหนาที่ในการวางแผนโครงการ และควบคุมใหโครงการ
ดําเนินการไปตามแผนดวยความราบรื่น ทัง้ในดานเวลาในการดําเนินการโครงการ การวางแผนและควบคุม
งบประมาณของโครงการ และในดานการกําหนดทรัพยากรที่จาํเปน นอกจากนี้ ผูจัดการโครงการจะตองทํา
หนาที่ในการตัดสินใจในเรื่องสําคัญ ที่เก่ียวของกับการดําเนินการโครงการ เพ่ือใหโครงการสามารถดําเนิน
ตอไปไดตามเปาหมาย  
 

ผูจัดการโครงการ 

ฝา
ยว
ิศว
กร
รม

 

ฝา
ยบ

ุคค
ล 

ฝา
ยป

ระ
กัน

คุณ
ภา
พ 

สว
นว

จิัย
แล

ะพ
ัฒน

า 
ผลิ

ตภ
ัณฑ

 

สว
นค

วา
มป

ลอ
ดภ

ัยแ
ละ

สิ่ง
แว
ดล

อม
 

สว
นว

ิศว
กร
รม

อุต
สา
หก

าร
 

สว
นบ

ัญช
ีแล

ะก
าร
เงนิ

 

สว
นจ

ัดห
าแ
ละ

จัด
ซื้อ

ทัว่
ไป

 

สว
นจ

ัดห
าแ
ละ

จัด
ซื้อ

วตั
ถุดิ

บ 

สว
นผ

ลิต
 

ผูประสานงานโครงการ 
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4.5.2. ผูประสานงานโครงการ  ทําหนาที่ในการประสานงานและรวบรวมขอมูลระหวางสวนงาน
ตางๆ  รวมทั้งการสื่อสารขอมูลระหวางสวนงาน และประสานงานระหวางผูจัดการโครงการกับสวนงาน
ตางๆ 
 

4.5.3. ฝายวิศวกรรม ทําหนาท่ีควบคุมงานทางดานวิศวกรรม อันไดแก งานออกแบบอาคาร 
โครงสราง ระบบสาธารณูปโภค ระบบความปลอดภัย ระบบระบายอากาศ งานตรวจรับ ติดต้ังและโยกยาย
เครื่องจักร ฝายวิศวกรรมจะมีบทบาทในการควบคุมงาน ทั้งในกรณีที่เปนพนักงานของฝายวิศวกรรมภายใน
บริษัทเอง และในกรณีที่เปนการจางบรษิัทรับเหมาจากภายนอก เปนสวนหน่ึงในการกําหนดคุณลักษณะ
ของเครื่องจักรที่เหมาะสมกับการผลิตที่ตองการของโครงการ นอกจากน้ี ฝายวิศวกรรมยังตองเปนผูที่
ประเมินเวลา งบประมาณ และทรพัยากรที่จําเปนสําหรับแตละกิจกรรมที่กลาวมาในขั้นตอนของการ
วางแผนดวย และฝายวิศวกรรมยังตองเปนสวนหน่ึงของทีมงานในการทดลองการผลิต เพ่ือดูแลสภาพการ
ทํางานของเครื่องจักร และแกปญหาในกรณท่ีมีปญหาใดๆเกิดข้ึนในระหวางที่มีการทดลองผลิต 
 

4.5.4. ฝายบุคคล  กิจกรรมในความรับผิดชอบของฝายบุคคลไดแก กิจกรรมในการจัดหาและจัด
จางบุคลากรสําหรับโครงการ โดยฝายบุคคลจะตองควบคุมการจัดหาและจัดจางบุคลากรใหไดครบตาม
จํานวนที่ตองการ ตรงตามเวลา และตองเปนบุคลากรที่มีคุณสมบัติตามตองการเหมาะสมกับตําแหนงงาน 
และเมื่อจัดหาและจัดจางพนักงานแลว ฝายบุคคลจะตองเตรียมความพรอมใหบุคลากร ทั้งในแงการจัดหา
อุปกรณการทํางาน การวางแผนการฝกอบรม เตรียมการอบรม เชน การเตรียมเอกสารการฝกอบรม การ
เตรียมผูใหการอบรม และตองดําเนินการจัดการฝกอบรมที่เหมาะสมกับตําแหนงงานของบุคลากรทุกคน
ดวย ซ่ึงบุคลากรทุกตําแหนงจะตองอยูในสภาพพรอมที่จะรับหนาที่ในโครงการตามเวลาที่ตองการดวย 
 

4.5.5. ฝายประกันคุณภาพ  ทําหนาที่ในการวางแผนทางดานการควบคุมคณุภาพ เชน การวาง
ระบบ มาตรฐาน ขอกําหนดทางดานคุณภาพ การจัดทําเอกสารที่จําเปนสําหรับกระบวนการควบคมุคุณภาพ 
รวมทั้งระบบการตรวจสอบตรวจวัดที่จาํเปนสําหรับกระบวนการผลิต เปนตน และตองเปนสวนหนึ่งใน
ขั้นตอนการทดลองการผลิตดวย 
 

4.5.6. สวนความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม  จะตองมีสวนรวมในการออกแบบและควบคุมการวาง
ระบบระบายอากาศ ระบบความปลอดภัย ของการกอสรางอาคารใหม มีสวนรวมในการออกแบบผังโรงงาน
เพ่ือใหม่ันใจไดวา ผังโรงงานและตาํแหนงการติดตั้งเคร่ืองจักรวา มีสภาพการทาํงานที่เหมาะสมและ
ปลอดภัยสําหรับพนักงานโดยใชหลักการยศาสตร และตองมีสวนรวมในการกําหนดคุณลักษณะของ
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เครื่องจักร เชน อุปกรณความปลอดภัยบนเครื่องจักร เปนตน มีสวนรวมในการติดตั้งเคร่ืองจักรใหอยูใน
สภาพการทํางานที่เหมาะสมและปลอดภัย 
 

4.5.7. สวนวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ  มีหนาที่ในการกําหนดโครงสรางของผลิตภัณฑที่ตองการ 
ตั้งแตวัตถุดิบ ระบุกระบวนการผลิต ควบคุมกระบวนการผลิต แกปญหาในกระบวนการผลิต รวมทั้งพัฒนา
เทคนิคในกระบวนการผลิต เพ่ือใหสามารถผลิตยางตามทีต่องการได 

4.5.8. สวนวิศวกรรมอุตสาหการ  มีหนาทีใ่นการกําหนดกําลังการผลิต และคาํนวณจํานวน
เครื่องจักร และทรัพยากรที่ตองการ อันไดแก กําลังพลสําหรับแตละเครื่องจักร อุปกรณประกอบการผลิต 
อุปกรณขนถายที่เหมาะสม วางผังโรงงานและกําหนดเสนทางการไหลของกระบวนการผลิตที่เหมาะสม  
 

4.5.9. สวนบัญชีและการเงิน  จะรับหนาที่ในการควบคุมทางดานการเงินและการใชจายของ
โครงการ การทําบัญชีรับจาย การจัดทํางบประมาณของโครงการ จัดทํารายงานทางดานการเงิน และคํานวณ
ตนทุนการผลิต เพ่ือเปนขอมูลใหกับผูจัดการโครงการและผูบริหารของบริษัท 
 

4.5.10. สวนจัดหาและจัดซ้ือท่ัวไป  รับหนาที่ในการจัดซ้ือและจัดหาเครื่องจักร อุปกรณการผลิต 
สรรหาผูรับเหมาสาํหรับงานกอสราง และงานตกแตงอื่นๆ สวนจัดหาและจัดซ้ือทั่วไปจะดูแลใน
กระบวนการจัดซ้ือและจัดหาทั้งหมดในโครงการ ยกเวนการจัดหาและจัดซ้ือวัตถุดิบเทาน้ัน ซ่ึงผูจัดซ้ือและ
จัดหาจะตองสามารถจัดซ้ือและจัดหาสิ่งที่ตองการสําหรับการดําเนินการโครงการไดตามเวลาและคณุภาพที่
ตองการ 
 

4.5.11. สวนจัดหาและจัดซ้ือวัตถุดิบ  รับหนาที่ในการจัดซ้ือและจัดหาเพื่อสามารถดําเนินการ
โครงการไดตามเวลาและคณุภาพ เชนเดียวกับหนาที่ของสวนจัดหาและจัดซ้ือทั่วไป แตสวนจัดหาและ
จัดซ้ือวัตถุดิบ จะรับผิดชอบในสวนของวัตถุดิบเทาน้ัน  
 

4.5.12. สวนผลิต เปนอีกสวนงานหนึ่งที่มีความสําคัญ รับหนาที่ในการผลิตยางใหเปนไปตาม
แผนการผลิตของโครงการ มีสวนรวมในการทดลองและตรวจรับเครือ่ง รวมทั้งทดลองการผลิต ควบคุม
กระบวนการผลิตใหเปนไปตามขอกําหนด จัดการและดูแลพนักงานระดับปฏิบัติการ นอกจากนี้สวนผลิตยัง
ตองประสานงานกับสวนงานตางๆ เพ่ือใหการผลิตเปนไปโดยราบรื่นอีกดวย 
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 จะเห็นไดวา โครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงมีการประสานงานกันทํางานของ
สวนงานหลายสวน เพ่ือปองกันความสับสน จึงตองมีการกําหนดบทบาทของผูที่เก่ียวของใหชัดเจน  โดย
กําหนดเปนโครงสรางของผังแจกแจงความรับผิดชอบ(Linear Responsibility Chart, LRC) 
 ในการจัดทําโครงสรางผังแจกแจงความรบัผิดชอบน้ัน จัดใหมีการประชุมรวมกันของทุกฝายที่
เก่ียวของ โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือใหทุกฝายไดมีโอกาสกําหนดบทบาทหนาที่และแนวทางการปฎิบตัิที่เปนที่
ยอมรับของทุกฝาย และทุกฝายก็จะรับรูหนาที่ของตัวเองอยางชัดเจนเมื่อจบการประชุมรวมกัน 
 แนวทางการจดัทําโครงสรางผังแจกแจงความรับผิดชอบมีดังน้ี 

 ใหมีการประชมุรวมกันของกลุมบุคคลที่จะเปนผูรวมทีมบริหารโครงการ 
 ศึกษาเอกสารเกี่ยวกับการจัดองคการ 
 ศึกษาผังโครงสรางรายการงาน(Work Breakdown Structure)อยางละเอยีด 
 จัดทําแบบฟอรมเปลาของผังแจกแจงความรับผิดชอบที่จะใชในการกําหนดบทบาทผูรวม
ทีม อธิบายเรื่องผังแจกแจงความรับผิดชอบน้ี รวมถึงสัญลักษณที่จะใชในการกําหนด
บทบาท 

 ชวยกันกําหนดบทบาทลงในผังแจกแจงความรับผิดชอบโดยทีมงานจากทุกสวนงาน 
 สรุปผลการกําหนดบทบาท และแจงใหผูเก่ียวของไดทราบ 

 
ดังน้ัน จึงสามารถกําหนดโครงสรางผังแจกแจงความรับผิดชอบไดัดังตารางที่ 4.7 
  ผูรับผิดชอบ     รับทราบและพิจารณาขอมูล 
  ผูสนับสนุน     ผูอนุมัติ 
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ตารางที่ 4.7 ผังแจกแจงความรับผิดชอบของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 

WBS กิจกรรม รายละเอียดงาน 

ผูจั
ดก

าร
โค
รง
กา
ร 

ผูป
ระ
สา
นง

าน
โค
รง
กา
ร 

ฝา
ยวิ
ศว

กร
รม

 

ฝา
ยบ

ุคค
ล 

ฝา
ยป

ระ
กนั

คณุ
ภา
พ 

สว
นค

วา
มป

ลอ
ดภ

ัยแ
ละ

สิ่ง
แว
ดล

อม
 

สว
นวิ

จัย
แล
ะพ

ัฒน
าผ
ลิต

ภณั
ฑ 

สว
นวิ

ศว
กร
รม

อุต
สา
หก

าร
 

สว
นบ

ัญชี
แล
ะก
าร
เงิน

 

สว
นจ

ัดห
าแ
ละ
จัด

ซื้อ
ทั่ว

ไป
 

สว
นจ

ัดห
าแ
ละ
จัด

ซื้อ
วัต

ถุดิ
บ 

สว
นผ

ลิต
 

1.0.0  งานดานบุคลากร             
1.1.0 A คัดเลือกบุคลากร             
1.1.1 A-1 กําหนดคุณสมบัติของบุคลากร             
1.1.2 A-2 คัดเลือกบุคลากร             
1.1.3 A-3 แจงวตัถุประสงคและหนาที่             
1.2.0 F ประเมินความเสี่ยง             

1.2.1 F-1 ศึกษาขอมูลของโครงการดานบุคลากร             

1.2.2 F-2 ระดมสมอง             

1.3.0 N สรรหาและวาจาง             
1.3.1 N-1 กําหนดจํานวนและคุณสมบัติ             
1.3.2 N-2 รับสมัครและคัดเลือกบุคลากร             
1.3.3 N-3 จัดทําเอกสารการวาจาง             
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WBS กิจกรรม รายละเอียดงาน 
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1.4.0 O จัดแผนการอบรม             
1.4.1 O-1 กําหนดแผนการฝกอบรมของพนักงาน             
1.4.2 O-2 เตรียมการฝกอบรม             
1.5.0 P ฝกอบรมบุคลากร             
1.5.1 P-1 ฝกอบรมพนักงานเครื่องสรางยาง             
1.5.2 P-2 ฝกอบรมพนักงานเครื่องประกอบ CX3             
1.5.3 P-3 ฝกอบรมพนักงานเครื่องตัดชิ้นสวน CX5             
1.5.4 P-4 ฝกอบรมพนักงานเครื่องฉาบผาใบ             
1.5.5 P-5 ฝกอบรมพนักงานเครื่องรีดผาใบ              
1.5.6 P-6 ฝกอบรมพนักงานเครื่องอบยาง              
1.5.7 P-7 ฝกอบรมพนักงานเครื่องตรวจยาง             
1.5.8 P-8 ฝกอบรมพนักงานสวนสนับสนุนอื่นๆ             

2.0.0  งานดานเครื่องจักรและอุปกรณ             
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WBS กิจกรรม รายละเอียดงาน 
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2.1.0 B กําหนดเครื่องจักร             
2.1.1 B-1 กําหนดประเภทของเครื่องจักร             
2.1.2 B-2 คํานวณจาํนวนเครื่องจักร             
2.1.3 B-3 กําหนดและคํานวณจํานวนอุปกรณ             
2.1.4 B-4 ประเมินกําลังการผลิต             
2.2.0 F ประเมินความเสี่ยง             
2.2.3 F-3 ศึกษาขอมูลของโครงการดานเครื่องจักร             
2.2.4 F-4 ระดมสมอง             
2.3.0 H จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ             
2.3.1 H-1 จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ             
2.3.2 H-2 จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ             
2.3.3 H-3 จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ             
2.3.4 H-4 จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ             
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WBS กิจกรรม รายละเอียดงาน 
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รง
กา
ร 

ผูป
ระ
สา
นง

าน
โค
รง
กา
ร 

ฝา
ยวิ
ศว

กร
รม

 

ฝา
ยบ

ุคค
ล 

ฝา
ยป

ระ
กนั

คณุ
ภา
พ 

สว
นค

วา
มป

ลอ
ดภ

ัยแ
ละ

สิ่ง
แว
ดล

อม
 

สว
นว

ิจัย
แล
ะพ

ัฒ
นา
ผล

ิตภ
ณัฑ

 

สว
นวิ

ศว
กร
รม

อุต
สา
หก

าร
 

สว
นบ

ัญช
ีแล
ะก
าร
เงิน

 

สว
นจ

ัดห
าแ
ละ
จัด

ซื้อ
ทั่ว

ไป
 

สว
นจ

ัดห
าแ
ละ
จัด

ซื้อ
วัต

ถุดิ
บ 

สว
นผ

ลิต
 

2.3.5 H-5 จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ             
2.3.6 H-6 จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ             
2.3.7 H-7 จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ             

2.4.0 K ตรวจรับเครื่องจักรและติดตัง้             
2.4.1 K-1 ติดตั้งเครื่องสรางยาง             
2.4.2 K-2 ติดตั้งเครื่องประกอบ CX3                
2.4.3 K-3 ติดตั้งเครื่องตัดชิ้นสวน CX5             
2.4.4 K-4 ติดตั้งเครื่องฉาบผาใบ             
2.4.5 K-5 ติดตั้งเครื่องรีดยาง             
2.4.6 K-6 ติดตั้งเครื่องอบยาง              
2.4.7 K-7 ตรวจรับอุปกรณการผลิต             
2.5.0 L ทดลองเครื่องจักร             
2.5.1 L-1 ทดลองและตรวจสอบเครื่องสรางยาง             
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WBS กิจกรรม รายละเอียดงาน 

ผูจั
ดก

าร
โค
รง
กา
ร 

ผูป
ระ
สา
นง

าน
โค
รง
กา
ร 

ฝา
ยวิ
ศว

กร
รม

 

ฝา
ยบ

ุคค
ล 

ฝา
ยป

ระ
กนั

คณุ
ภา
พ 

สว
นค

วา
มป

ลอ
ดภ

ัยแ
ละ

สิ่ง
แว
ดล

อม
 

สว
นว

ิจัย
แล
ะพ

ัฒ
นา
ผล

ิตภ
ณัฑ

 

สว
นวิ

ศว
กร
รม

อุต
สา
หก

าร
 

สว
นบ

ัญช
ีแล
ะก
าร
เงิน

 

สว
นจ

ัดห
าแ
ละ
จัด

ซื้อ
ทั่ว

ไป
 

สว
นจ

ัดห
าแ
ละ
จัด

ซื้อ
วัต

ถุดิ
บ 

สว
นผ

ลิต
 

2.5.2 L-2 ทดลองและตรวจสอบเครื่องประกอบCX3             
2.5.3 L-3 ทดลองและตรวจสอบเครื่องตัดชิ้นสวน 

CX5 
            

2.5.4 L-4 ทดลองและตรวจสอบเครื่องฉาบผาใบ             
2.5.5 L-5 ทดลองและตรวจสอบเครื่องรีดยาง             
2.5.6 L-6 ทดลองและตรวจสอบเครื่องอบยาง             

2.6.0 Q ทดลองผลิต             

2.7.0 R ผลิตจริง             

3.0.0  งานดานผังโรงงานและอาคาร             

3.1.0 C กําหนดพื้นที่อาคาร             
3.1.1 C-1 ศึกษาและระบรุายละเอียด             
3.1.2 C-2 คํานวณพื้นที่อาคารที่ตองการ             
3.1.3 C-3 ออกแบบอาคารและสาธารณูปโภค             
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WBS กิจกรรม รายละเอียดงาน 

ผูจั
ดก

าร
โค
รง
กา
ร 

ผูป
ระ
สา
นง

าน
โค
รง
กา
ร 

ฝา
ยวิ
ศว

กร
รม

 

ฝา
ยบ

ุคค
ล 

ฝา
ยป

ระ
กนั

คณุ
ภา
พ 

สว
นค

วา
มป

ลอ
ดภ

ัยแ
ละ

สิ่ง
แว
ดล

อม
 

สว
นว

ิจัย
แล
ะพ

ัฒ
นา
ผล

ิตภ
ณัฑ

 

สว
นวิ

ศว
กร
รม

อุต
สา
หก

าร
 

สว
นบ

ัญช
ีแล
ะก
าร
เงิน

 

สว
นจ

ัดห
าแ
ละ
จัด

ซื้อ
ทั่ว

ไป
 

สว
นจ

ัดห
าแ
ละ
จัด

ซื้อ
วัต

ถุดิ
บ 

สว
นผ

ลิต
 

3.2.0 D กําหนดผังโรงงาน             
3.2.1 D-1 ศึกษารูปแบบการทํางาน             
3.2.2 D-2 กําหนดผังโรงงาน             
3.2.3 D-3 กําหนดแผนผังการไหล             

3.3.0 E วางแผนการโยกยายเครื่องจักรเดิม             
3.3.1 E-1 กําหนดแผนการโยกยายเครื่องจักรเดิม              
3.3.2 E-2 กําหนดแผนการลดกําลังการผลิต             
3.4.0 F ประเมินความเสี่ยง             
3.4.5 F-5 ศึกษาขอมูลของโครงการดานอาคาร             
3.4.6 F-6 ระดมสมอง             
3.5.0 G จัดหาและวาจางบริษัทรับเหมา             
3.5.1 G-1 จัดหาบริษัทรับเหมางานดานการกอสราง             
3.5.2 G-2 จัดหาบริษัทรับเหมางานรักษาความปลอดภัย             
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WBS กิจกรรม รายละเอียดงาน 

ผูจั
ดก

าร
โค
รง
กา
ร 

ผูป
ระ
สา
นง

าน
โค
รง
กา
ร 

ฝา
ยวิ
ศว

กร
รม

 

ฝา
ยบ

ุคค
ล 

ฝา
ยป

ระ
กนั

คณุ
ภา
พ 

สว
นค

วา
มป

ลอ
ดภ

ัยแ
ละ

สิ่ง
แว
ดล

อม
 

สว
นว

ิจัย
แล
ะพ

ัฒ
นา
ผล

ิตภ
ณัฑ

 

สว
นวิ

ศว
กร
รม

อุต
สา
หก

าร
 

สว
นบ

ัญช
ีแล
ะก
าร
เงิน

 

สว
นจ

ัดห
าแ
ละ
จัด

ซื้อ
ทั่ว

ไป
 

สว
นจ

ัดห
าแ
ละ
จัด

ซื้อ
วัต

ถุดิ
บ 

สว
นผ

ลิต
 

3.5.3 G-3 จัดหาบริษัทรับเหมางานไฟฟา
สาธารณูปโภค 

            

3.6.0 I งานกอสราง             
3.6.1 I-1 งานกอสรางอาคารและตกแตงภายใน             
3.6.2 I-2 งานวางระบบรักษาความปลอดภัย             
3.6.3 I-3 งานวางระบบไฟฟา สาธารณูปโภค             

3.7.0 J โยกยายเครื่องจักร             
3.7.1 J-1 โยกยายและปรับตั้งเครื่องจักร             
3.7.2 J-2 ตรวจรับเครื่องจักร             
3.7.3 J-3 ทําความสะอาดพื้นที่             

4.0.0  งานดานวัตถุดิบ             

4.1.0 F ประเมินความเสี่ยง             
4.1.1 F-7 ศึกษาขอมูลของโครงการดานวัตถุดิบ             
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WBS กิจกรรม รายละเอียดงาน 

ผูจั
ดก

าร
โค
รง
กา
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ผูป
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สา
นง

าน
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รง
กา
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รม

 

ฝา
ยบ

ุคค
ล 

ฝา
ยป

ระ
กนั

คณุ
ภา
พ 

สว
นค

วา
มป

ลอ
ดภ

ัยแ
ละ

สิ่ง
แว
ดล

อม
 

สว
นว

ิจัย
แล
ะพ

ัฒ
นา
ผล

ิตภ
ณัฑ

 

สว
นวิ

ศว
กร
รม

อุต
สา
หก

าร
 

สว
นบ

ัญช
ีแล
ะก
าร
เงิน

 

สว
นจ

ัดห
าแ
ละ
จัด
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จัด

ซื้อ
วัต

ถุดิ
บ 

สว
นผ

ลิต
 

4.1.2 F-8 ระดมสมอง             
4.2.0 M จัดหาและจัดซื้อวัตถุดิบที่ใชในการผลิต             
4.2.1 M-1 กําหนดชนิดและจํานวนของวัตถุดิบที่

ตองการ 
            

4.2.2 M-2 กระบวนการคัดเลือกผูผลิต             
4.2.3 M-3 จัดทําเอกสารและยืนยันการสั่งซื้อ             
4.2.4 M-4 ผูผลิตดําเนินการผลิตสินคาและจัดสง             
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บทที่ 5 
 

การบริหารเวลาของโครงการ 
 

การบริหารเวลาของโครงการเปนเรื่องสําคัญอยางมาก การบริหารเวลาที่ดี จะทาํใหโครงการสําเร็จ
ลุลวงภายในเวลาที่กําหนด การทาํงานราบรื่น ไมมีอุปสรรค และไมเกิดคาใชจายท่ีไมจําเปน ในทางตรงกัน
ขาม หากการบริหารเวลาของโครงการไมดีแลว ก็จะทําใหโครงการไมสําเร็จตามเปาหมาย และอาจเปน
จุดเริ่มตนของปญหาอื่นๆตามมา เชน การเรงกิจกรรมอื่นๆภายหลัง ทําใหงานที่ไดไมมีคุณภาพ หรือ
คาใชจายท่ีเพ่ิมขึ้นโดยไมจําเปน  

จากการดําเนินโครงการ ทั้งโครงการขยายกําลังการผลิต เฟส1 และโครงการขยายกําลังการผลิต 
เฟส2 ชวงแรก พบวา มีหลายๆ งานที่กําหนดไวในแผนงาน แตไมสามารถดําเนินการใหเสร็จลุลวงตาม
กําหนดได ซ่ึงสวนใหญจะเปนงานการสั่งซ้ือและติดตั้งเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ เน่ืองจากไมมีการ
บริหารเวลาของโครงการที่ดี ดังน้ันในบทนี้จะกลาวถึงการบริหารเวลาของโครงการเพื่อใหโครงการเปนไป
ตามเปาหมาย 

 
5.1 การจัดทํากําหนดเวลา 
 

 กําหนดเวลาเริ่มตนของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 เร่ิมโครงการตั้งแต
วันที่ 1 มกราคม พ.ศ. 2547 ทํางานวันจนัทรถึงวันศุกร โดยสามารถระบุเวลาที่ใชในการทํางานแตละงาน 
และลําดับของงานไดดังตารางที่ 5.1 

 
ตารางที่ 5.1 เวลาสําหรับแตละงาน และลําดบังานของโครงการ 

ชื่องาน รายละเอียดงาน เวลาที่ใช 
(วันทํางาน) 

งานที่ตอง
ทํากอน 

A 
B 
C 
D 
E 
 

F 

คัดเลือกบุคคลากรสําหรับระยะกอนการดําเนินการโครงการ 
กําหนดเครื่องจักรที่ตองการ และอุปกรณที่จําเปนสําหรับการผลิต  
กําหนดพื้นที่อาคารที่ตองการ วางแผนระบบสาธารณูปโภค 
กําหนดผังโรงงาน และแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต 
วางแผนการโยกยายเคร่ืองจักรเดิมในพ้ืนท่ีโรงงานเพื่อรองรับ
เคร่ืองจักรใหม 
ประเมินและวเิคราะหความเสี่ยงรวมทั้งหาทางปองกัน 

3 
10 
10 
15 
10 
 
5 

- 
A 
B 
C 
D 
 

A,B,E 
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ชื่องาน รายละเอียดงาน เวลาที่ใช 
(วันทํางาน) 

งานที่ตอง
ทํากอน 

G 
H 

H-1 
H-2 
H-3 
H-4 
H-5 
H-6 
H-7 

I 
I-1 
I-2 
I-3 
J 
K 

K-1 
K-2 
K-3 
K-4 
K-5 
K-6 
K-7 
L 
M 
N 
O 
P 

P-1 
P-2 
P-3 

จัดหาและวาจางบริษัทรับเหมา 
จัดซ้ือเคร่ืองจักรและอุปกรณการผลิตตามที่กําหนด 
จัดซ้ือเคร่ืองสรางยาง 
จัดซ้ือเคร่ืองประกอบ CX3 
จัดซ้ือเคร่ืองตัดและตอชิ้นสวน CX5 
จัดซ้ือเคร่ืองฉาบยาง 
จัดซ้ือเคร่ืองรีดยาง 
จัดซ้ือเคร่ืองอบยาง 
จัดซ้ืออุปกรณการผลิต 
งานกอสรางและปรับปรุงอาคาร และติดต้ังสาธารณูปโภค 
งานกอสรางอาคารและตกแตงภายใน 
งานวางระบบรักษาความปลอดภัย 
งานวางระบบไฟฟา สาธารณูปโภค และระบบระบายอากาศ 
โยกยายเครื่องจักรเดิมตามแผน 
ตรวจรับเครื่องจักรและติดตั้งในตําแหนงที่ระบุในผังโรงงาน 
การติดต้ังเคร่ืองสรางยาง 
การติดต้ังเคร่ืองประกอบ CX3 
การติดต้ังเคร่ืองตัดและตอชิ้นสวน CX5 
การติดต้ังเคร่ืองฉาบยาง 
การติดต้ังเคร่ืองรีดยาง 
การติดต้ังเคร่ืองอบยาง 
การตรวจรับอปุกรณการผลิต 
ทดลองและตรวจสอบความสามารถของเครื่องจักร 
จัดหาและจัดซ้ือวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
สรรหาและวาจางบุคคลากร 
จัดแผนการอบรมบุคคลากร และเตรียมการฝกอบรม 
ฝกอบรมบุคคลากร 
พนักงานประจําเคร่ืองสรางยาง 
พนักงานประจําเคร่ืองประกอบ CX3 
พนักงานประจําเคร่ืองตัดและตอชิ้นสวน CX5 

15 
 

120 
60 

120 
240 
240 
60 
40 
 

120 
20 
20 
6 
 

20 
3 
20 
40 
40 
10 
1 
15 
28 
15 
10 
 

60 
40 
40 

F 
F 
 
 
 
 
 
 
 

G 
 
 
 
I 

H,J 
 
 
 
 
 
 
 

K 
F 
F 
N 
O 
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ชื่องาน รายละเอียดงาน เวลาที่ใช 
(วันทํางาน) 

งานที่ตอง
ทํากอน 

P-4 
P-5 
P-6 
P-7 
P-8 
Q 
R 

พนักงานประจําเคร่ืองฉาบยาง 
พนักงานประจําเคร่ืองรีดยาง 
พนักงานประจําเคร่ืองอบยาง 
พนักงานตรวจยาง 
พนักงานสวนสนับสนุนอื่นๆ 
ทดลองผลิตและรับรองคุณภาพผลิตภัณฑที่ไดจากสายการผลิตใหม 
เร่ิมการผลิต 
 

40 
40 
40 
40 
20 
15 
1 

 
 
 
 
 

L,M,P 
Q 

 
จากขอมูลขางตนจึงสามารถนํามาสรุปเปนแผนการปฏิบัติงาน เพ่ือใหสอดคลองกับเปาหมายของ

โครงการไดดังแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) ที่แสดงในรูปที่ 5.1 ตัวอยางแผนภูมิแกนตของงานในโครงการ
ขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง และแผนภูมิแกนตของทั้งโครงการไดในภาคผนวก ก. 
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5.2 การกําหนดสายงานวิกฤติ (Critical Path Method) 
 

จากแผนการปฏิบัติงานดังท่ีไดกลาวมา พบวาโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงใช
เวลาตั้งแตเริ่มโครงการในวันที่ 1 มกราคม 2547 จนสิ้นสุดโครงการในวันที่ 1 มกราคม 2550 รวมทั้งส้ิน
เปนเวลา 783 วัน และจะสามารถแสดงความสัมพันธของแตละกิจกรรมไดดังรูปท่ี5.1และความสมัพันธ
ของแตละกิจกรรมดังกลาว จะสามารถนํามาวิเคราะหหาสายงานวิกฤติ (Critical Path Method) ซ่ึง
สามารถหาไดโดย 

• กําหนดเวลาเริ่มงานเร็วที่สุด (Early Start, ES) 

• กําหนดเวลางานแลวเสร็จชาที่สุด (Late Finish, LF) 

• กําหนดเวลาของแตละงาน (Duration, d) 

• หาคาเวลาลอยตัว (Total Float, TF) โดยใชสูตร dESLFTF −−=  
งานที่มีคาเวลาลอยตัวเปนศูนยแสดงวาเปนสายงานวิกฤติ ตองมีการควบคุมดูแลเปนพิเศษ 

เน่ืองจากการลาชาของงานในสายงานวิกฤติจะสงผลตอการลาชาของโครงการดวย โดยแสดงการ
คํานวณหาสายงานวิกฤติไดดังตารางที่ 5.2 โดยจะแสดงงานที่อยูในสายงานวิกฤติใหมีเคร่ืองหมายดอก
จัน(*) ตามหลังช่ืองาน 
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งานดานบุคลากร 
 
 
 
งานดานวัตถุดิบ 
 
 
 
 
งานดานเครื่องจักร 
และอุปกรณการผลิต 
 
 
 
งานดานผังโรงงาน 
และอาคาร 

รูปที่5.2 แสดงผังโครงขายงานของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 
 

F N O 

P 

B 

F H K L Q R 

C 

D E F G I 

J 

F 

M 

A 
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 ตารางที่ 5.2 การกําหนดวันเริ่มตนและแลวเสร็จไดเร็วที่สุด วันเริ่มตนและแลวเสร็จไดชาที่สุด เวลาลอยตัว ของแตละงานในโครงการ 
ชื่องาน ระยะเวลา (d) กําหนดเริ่มงาน กําหนดเสร็จ เวลาเริ่มเร็วที่สุด เวลาเสร็จเร็วที่สุด เวลาเริ่มชาที่สุด เวลาเสร็จชาที่สุด เวลาลอยตัว 

A* 4 1 ม.ค. 2547 6 ม.ค. 2547 1 ม.ค. 2547 6 ม.ค. 2547 1 ม.ค. 2547 6 ม.ค. 2547 0 
B* 8 7 ม.ค. 2547 16 ม.ค. 2547 7 ม.ค. 2547 16 ม.ค. 2547 7 ม.ค. 2547 16 ม.ค. 2547 0 
C 10 13 ม.ค. 2547 26 ม.ค. 2547 13 ม.ค. 2547 26 ม.ค. 2547 3 พ.ค. 2549 16 พ.ค. 2549 601 
D 15 27 ม.ค. 2547 16 ก.พ. 2547 27 ม.ค. 2547 16 ก.พ. 2547 17 พ.ค. 2549 6 มิ.ย. 2549 601 
E 10 17 ก.พ. 2547 1 มี.ค. 2547 17 ก.พ. 2547 1 มี.ค. 2547 7 มิ.ย. 2549 20 มิ.ย. 2549 601 
F 44 7 ม.ค. 2547 8 มี.ค. 2547 7 ม.ค. 2547 8 มี.ค. 2547 13 ม.ค. 2547 1 พ.ย. 2549 4 
G 15 9 มี.ค. 2547 29 มี.ค. 2547 9 มี.ค. 2547 29 มี.ค. 2547 28 มิ.ย. 2549 5 ธ.ค. 2549 601 
H* 720 20 ม.ค. 2547 23 ต.ค. 2549 20 ม.ค. 2547 23 ต.ค. 2549 20 ม.ค. 2547 23 ต.ค. 2549 0 
I 120 30 มี.ค. 2547 13 ก.ย. 2547 30 มี.ค. 2547 13 ก.ย. 2547 19 ก.ค. 2549 2 ม.ค. 2550 601 
J 9 27 เม.ย. 2547 7 พ.ค. 2547 27 เม.ย. 2547 7 พ.ค. 2547 13 ก.ย. 2549 25 ก.ย. 2549 621 

K* 700 16 มี.ค. 2547 20 พ.ย. 2549 16 มี.ค. 2547 20 พ.ย. 2549 16 มี.ค. 2547 20 พ.ย. 2549 0 
L* 673 13 พ.ค. 2547 11 ธ.ค. 2549 13 พ.ค. 2547 11 ธ.ค. 2549 13 พ.ค. 2547 11 ธ.ค. 2549 0 
M 28 14 ม.ค. 2547 20 ก.พ. 2547 14 ม.ค. 2547 20 ก.พ. 2547 2 พ.ย. 2549 11 ธ.ค. 2549 731 
N 15 14 ม.ค. 2547 3 ก.พ. 2547 14 ม.ค. 2547 3 ก.พ. 2547 21 มิ.ย. 2548 11 ก.ค. 2548 374 
O 10 4 ก.พ. 2547 17 ก.พ. 2547 4 ก.พ. 2547 17 ก.พ. 2547 12 ก.ค. 2548 25 ก.ค. 2548 374 
P 360 18 ก.พ. 2547 5 ก.ค. 2548 18 ก.พ. 2547 5 ก.ค. 2548 26 ก.ค. 2548 11 ธ.ค. 2549 374 

Q* 15 12 ธ.ค. 2549 1 ม.ค. 2550 12 ธ.ค. 2549 1 ม.ค. 2550 12 ธ.ค. 2549 1 ม.ค. 2550 0 
R* 1 2 ม.ค. 2550 2 ม.ค. 2550 2 ม.ค. 2550 2 ม.ค. 2550 2 ม.ค. 2550 2 ม.ค. 2550 0 
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 จากตารางที่ 5.2 จะพบวา มีงานที่เปนสายงานวิกฤติท้ังหมด 7 งาน ซ่ึงมีคาเวลาลอยตวัเปน 0 ซ่ึงงาน
เหลาน้ีเปนงานที่ตองอาศัยการควบคุมดูแลอยางใกลชิดเพ่ือไมใหสงผลตอเวลารวมของโครงการ 
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บทที่ 6 
 

การบริหารตนทุนของโครงการ 
 

  การบริหารตนทุนของโครงการ จัดทาํเพื่อไมใหโครงการเกิดคาใชจายทีไ่มจําเปน ส่ิงที่ตอง
ใหความสนใจสําหรับการบริหารตนทุนของโครงการคือ 

 การวางแผนทรัพยากร โดยพิจารณา โครงสรางงาน ขอมูลในอดีต ขอบเขต 
รายละเอียดของทรัพยากร นโยบายขององคกร เพ่ือใหทราบถึงความตองการทรัพยากร  

 การประมาณคาใชจาย ผลลัพธท่ีตองการคือ ทราบถึงตนทุนที่ประมาณการ รวมทั้ง
ขอมูลสนับสนุน และแผนการบริหารคาใชจาย การประมาณคาใชจายจะสามารถแบง
ไดเปน 3 สวน อันไดแก  

1. คาใชจายดานบุคลากรในโครงการ  
2. คาใชจายดานเครื่องจักร อุปกรณประกอบการผลิตของโครงการและสินทรัพยถาวร  
3. คาใชจายดานอื่นๆ 

การประมาณคาใชจายทั้งหมด ผูจัดการโครงการจะประชุมกับผูเก่ียวของ เพ่ือวางแผน
คาใชจาย และระบุคาใชจายของแตละงาน รวมทั้งใชขอมูลจากใบเสนอราคา และ
ขอมูลในฐานขอมูลของฝายจัดซ้ือ พิจารณาควบคูไปดวย กอนจะจัดทําสรุป เพ่ือใชเปน
แผนประมาณการคาใชจาย และนําไปสูการจัดทําเปนงบประมาณคาใชจายตอไป โดย
วิธีการในการประมาณคาใชจายเชนนี้ เรียกวาวิธีประมาณการแบบลางขึ้นบน 
(Bottom-Up Cost Estimating) 

 การทํางบประมาณคาใชจาย 

 การควบคุมคาใชจาย  เพื่อเปนการทบทวนคาใชจายที่ไดประมาณการ พิจารณา
งบประมาณทีป่รับปรุงใหม และทาํการแกไข 

 
 สําหรับในบทนี้จะกลาวถึง การวิเคราะหทรัพยากรที่ตองการ และนําไปสูการประมาณการ

คาใชจายของโครงการในสวนตางๆ  และการจัดทําแผนงบประมาณ เพ่ือควบคุมคาใชจายของโครงการ
ใหเปนไปตามเปาหมาย 

 
 
 
 



86 

 
6.1 การวิเคราะหและการประเมนิทรัพยากรในโครงการขยายกําลังการผลิต 

 
 ในโครงการขยายกําลังการผลิตน้ัน มีทรัพยากรจํานวนมากที่จาํเปนตอโครงการ อันไดแก บุคลากร 
เครื่องจักร วัตถุดิบ แรงงาน พ้ืนที่ และอุปกรณประกอบกําลังการผลิตตางๆ  ดังน้ันจึงตองมีการวิเคราะห
ทรัพยากรเพื่อใหเพียงพอตอการขยายกําลังการผลิตตามเปาหมายของโครงการ คือเพ่ิมจากกําลังการผลิตเดิม 
10 ตันตอวัน (1200 เสนตอวัน) เปน 40 ตันตอวัน (4500 เสนตอวัน) นอกจากนี้ยังตองมีการบริหารทรัพยากร
ที่จัดเตรียมไวอยางเหมาะสมอีกดวย 
 เน้ือหาในบทนี้จึงจะกลาวถึงแนวทางในการวเิคราะหทรัพยากรในโครงการขยายกําลังการผลิต ทั้ง
ความตองการทรัพยากรในดานบุคคลากร ดานเครื่องจักร ดานวัตถุดิบ ดานแรงงาน ดานอุปกรณการผลิต 
และดานผังโรงงาน 
 

6.1.1 การวิเคราะหความตองการทรัพยากรในดานบุคลากร 
 ทรัพยากรดานบุคลากรเปนกลุมบุคคลที่ทําหนาท่ีบริหาร จัดการ และควบคุมโครงการใหเปนไป
ตามเปาหมายของแตละโครงการ โดยจะประกอบดวย 

1. ผูบริหารโครงการ (Project manager) 
2. ทีมงานหลัก (Core team) 
3. ทีมงานสนับสนุน (Support team) 
ซ่ึงสามารถกําหนดเปนจํานวนบุคลากรท่ีตองการไดดังตารางที่ 6.1 
 
ตารางที่ 6.1 จํานวนบุคลากรที่ตองการในกลุมผูบริหารโครงการ ทีมงานหลัก และทีมงานสนับสนุน 

หนวยงาน ผูบริหาร
โครงการ 

ทีมงานหลัก ทีมงาน
สนับสนุน 

ผูจัดการโครงการ 1   
ผูประสานงานโครงการ  1  
ฝายวิศวกรรม 

• วิศวกรฝายวิศวกรรม 

• เจาหนาท่ีเทคนิคฝายวิศวกรรม 

• หัวหนางานฝายวิศวกรรม 

  
1 

 
 

8 
2 

ฝายบุคคล 

• หัวหนาแผนกจัดหาและจัดจาง 

• หัวหนาแผนกฝกอบรม 

  
 
 

 
1 
1 
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หนวยงาน ผูบริหาร
โครงการ 

ทีมงานหลัก ทีมงาน
สนับสนุน 

• เจาหนาท่ีฝายบุคคล 2 

ฝายประกันคุณภาพ 

• วิศวกรฝายประกันคุณภาพวัตถุดิบ 

• วิศวกรฝายประกันคุณภาพ
กระบวนการผลิต 

• วิศวกรฝายประกันคุณภาพผลิตภัณฑ 

• เจาหนาท่ีเทคนิคฝายประกันคุณภาพ 

  
1 
1 
 
1 

 
 
 
 
 

1 

สวนความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม 

• วิศวกรสวนความปลอดภัยและ
ส่ิงแวดลอม 

   
1 

สวนวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ 

• วิศวกรสวนวิจยัและพัฒนาผลิตภัณฑ 

  
1 

 

สวนวิศวกรรมอุตสาหการ 

• วิศวกรสวนวิศวกรรมอุตสาหการ 

  
1 

 

สวนบัญชีและการเงิน 

• เจาหนาท่ีแผนกบัญชีตนทุน 

• เจาหนาท่ีดานการเงินและการบัญชี 

   
1 
1 

สวนจัดหาและจัดซ้ือทั่วไป 

• เจาหนาท่ีแผนกจัดซ้ือทั่วไป 

   
1 

สวนจัดหาและจัดซ้ือวัตถุดิบ 

• เจาหนาท่ีแผนกจัดซ้ือวัตถุดิบ 

   
1 

สวนผลิต 

• ผูจัดการสวนผลิต 

• วิศวกรควบคมุกระบวนการผลิต 

• เจาหนาท่ีเทคนิคสวนผลิต 

  
1 
1 
1 

 
 
 

6 

รวม 1 10 26 
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 จากตารางที่ 6.1 จะแสดงใหเห็นความตองการจาํนวนบุคลากรในกลุมผูบริหารโครงการ ทีมงาน
หลัก และทีมงานสนับสนุนโครงการ ซ่ึงบุคลากรแตละหนวยงานและแตละกลุมจะมีหนาที่ความ
รับผิดชอบแตกตางกันไปดังที่กลาวมาแลวในผังแจกแจงความรับผิดชอบ 
 

6.1.2 การวิเคราะหความตองการทรัพยากรในดานเครื่องจักร 
 การวิเคราะหความตองการดานเครื่องจักร  จะตองเร่ิมจากการกําหนดกระบวนการผลิต และ
เน่ืองจากโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงท่ีทําการศึกษา เปนโครงการเฟส 2 ซึ่งขยายกําลัง
การผลติตอเน่ืองจากโครงการเฟส 1 จึงตองมีการศึกษากําลังการผลิตของเครื่องจักรที่มีอยูเดิม เพ่ือเปนการ
กําหนดวา เครื่องจักรใดบางที่สามารถใชเครื่องจักรเดิมได และเครื่องจักรใดบางที่ตองเพ่ิม จํานวนเทาไหร 
และควรซื้อเพ่ิมในชวงเวลาใด 

การกําหนดกระบวนการผลติและประมาณกําลังการผลิตเดิม 
 กระบวนการผลิตสําหรับยางรถยนตคุณภาพสูง สามารถแบงเปนขั้นตอนตางๆ และระบุชนิดของ
เครื่องจักรดังตอไปน้ี 

 กระบวนการผสมยาง เปนกระบวนการที่นําวัตถุดิบมาผสมกันในเครื่องผสมยางตามสัดสวนที่
กําหนด เพ่ือนํามาขึ้นรูปและนําไปใชเปนชิ้นสวนสําหรับการผลิตในขั้นตอนตอไป ซ่ึงเครื่องผสม
ยางมีกําลังการผลิตรวม 123.0 ตันตอวัน ดังน้ันจึงมีเพียงพอตอการขยายกําลังการผลิตในเฟส 2 ไม
ตองการเครื่องผสมยางเพิ่มเติม 

 กระบวนการรีดยาง เปนกระบวนการตอเน่ืองจากกระบวนการผสมยาง โดยนํายางที่ผานการผสม 
มาขึ้นรูปเปนชิ้นสวนสําหรับประกอบการสรางยาง  กระบวนการรีดยางมีเครื่องจักร 1 เครื่อง ซ่ึงมี
กําลังการผลิต 32.4 ตันตอวัน ช้ินสวนที่ไดจากกระบวนการรีดยางมี 3 ประเภทไดแก BT ซ่ึงเปน
สวนประกอบหน่ึงของชิ้นสวน CX3 ในขั้นตอนตอไป ช้ินสวน CX4 และ CX6 ซ่ึงเปนชิ้นสวนที่ 4 
และ 6 สําหรับกระบวนการสรางยางในขั้นตอนตอไป 

 กระบวนการฉาบยาง เปนกระบวนการตอเน่ืองจากกระบวนการผสมยาง และเปนการนํายางที่ผาน
การผสม มาขึ้นรูปเปนชิ้นสวนสําหรับประกอบการสรางยางเชนเดียวกับกระบวนการรีดยาง  
กระบวนการฉาบยางมีเครื่องจักร 1 เคร่ือง ซ่ึงมีกําลังการผลิต 110 ตันตอวัน แตความสามารถของ
เคร่ืองฉาบยางเดิมที่มีอยูไมสามารถผลิตช้ินสวนสําหรับยางรถยนตคุณภาพสูงบางชนิดได ดวย
ขอจํากัดทางเทคนิค 

 กระบวนการประกอบชิ้นสวน CX1 เปนเครื่องเตรียมชิ้นสวน CX1 ซ่ึงเปนชิ้นสวนที่ 1 ในการสราง
ยางในขั้นตอนตอไป เคร่ืองประกอบชิ้นสวน CX1 มีกําลังการผลิต 71 ตันตอวัน 

 กระบวนการตัดและตอชิ้นสวน CX2 เครื่องตัดและตอช้ินสวน CX2 ทําหนาที่นําช้ินสวนซึ่งซ้ือจาก
ผูผลิตภายนอกและถูกบรรจุอยูในมวนผาใบขนาดใหญ มาตัดและตอใหขนาดและรูปรางตาม
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ตองการ ชิ้นสวนที่ไดจะเรียกวา CX2 ซ่ึงเปนชิ้นสวนที่ 2 ในการสรางยางในขั้นตอนตอไป เคร่ือง
ตัดและตอช้ินสวน CX2 มีกําลังการผลิต 49 ตันตอวัน 

 กระบวนการประกอบชิ้นสวน CX3 เปนกระบวนการนําชิ้นสวน BT ที่ไดจากเครื่องรีดยาง มา
ประกอบเขากับวงลวดซ่ึงซื้อจากผูผลิตภายนอก ชิ้นสวนที่ไดจากข้ันตอนนี้เรียกวา CX3 ซ่ึงเปน
ช้ินสวนที่ 3 สําหรับการสรางยาง เครื่อง CX3 มีทั้งหมด 2 เครื่อง ซ่ึงมีกําลังการผลิต 9.6 ตันตอวัน
ตอเครื่อง ทําใหมีกําลังการผลิตรวม 19.2 ตันตอวัน 

 กระบวนการตัดและตอชิ้นสวน CX5 เครื่องตัดและตอช้ินสวน CX5 ทําหนาที่นําช้ินสวนซึ่งซ้ือจาก
ผูผลิตภายนอกและถูกบรรจุอยูในมวนพลาสติกขนาดใหญ มาตัดและตอใหขนาดและรูปรางตาม
ตองการ ชิ้นสวนที่ไดจะเรียกวา CX5 ซ่ึงเปนชิ้นสวนที่ 5 ในการสรางยางในขั้นตอนตอไป เคร่ือง
ตัดและตอช้ินสวน CX5 มี 1 เครื่อง ซ่ึงมีกําลังการผลิต 22.1 ตันตอวันตอเคร่ือง 

 กระบวนการสรางยาง เปนการนําช้ินสวนตั้งแต CX1-CX6 มาประกอบกันบนเครื่องสรางยาง เพ่ือ
ข้ึนรูปเปนยางกอนการอบ เครื่องสรางยางมีท้ังหมด 2 เครื่อง กําลังการผลิตเคร่ืองละ 5.4 ตันตอวัน
ตอเครื่อง ดังน้ันจึงมีกําลังการผลิตรวม 10.8 ตันตอวัน 

 กระบวนการอบยาง เปนการนํายางกอนการอบมาอบในเครื่องอบยาง ซึ่งมีแมพิมพเพ่ือขึ้นรูปและ
ดอกยาง เครื่องอบยางมีทั้งหมด 8 เครื่อง กําลังการผลิตเครื่องละ 1.35 ตันตอวัน ดังน้ันจึงมีกําลังการ
ผลิตรวม 10.8 ตันตอวัน 
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รูปที่ 6.1 แผนผังการไหลของกระบวนการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงสามารถแสดงไดดังแผนผัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เครื่องผสมยาง มวนผาใบ CX2 มวนผาใบ CX5 

เครื่องฉาบยาง เครื่องรีดยาง 

เครื่องสรางยาง 

ลวด 

เครื่องตัดตอ CX2 เครื่องตัดตอ CX5 เครื่องประกอบ 
CX3 

เครื่องประกอบ 
CX1 

เครื่องอบยาง 

GI CX4 CX6 BT 

CX1 CX3 CX2 CX5 

ยางกอนอบ 
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จากขอมูลในดานกําลังการผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่อง เมื่อนํามาเทียบกับเปาหมายแลว จะทาํให
สามารถคํานวณหาเครื่องจักรที่ตองการของโครงการขยายกําลังการผลิตไดดังน้ี 

 
 เครื่องผสมยาง กําลังการผลิต 123.0 ตันตอวัน กําลังการผลิตเปาหมาย  40 ตันตอวัน 

จํานวนเครื่องผสมยางที่ตองการ =  
0.123
0.40   = 0.33 เครื่อง 

       = 1 เครื่อง 
 เครื่องรีดยาง กําลังการผลิต 32.4 ตันตอวัน กําลังการผลิตเปาหมาย  40 ตันตอวัน 

จํานวนเครื่องรีดยางที่ตองการ =  
4.32
0.40   = 1.23 เครื่อง 

       = 2 เครื่อง 
 เครื่องฉาบยาง กําลังการผลิต 110.0 ตันตอวัน กําลังการผลิตเปาหมาย  40 ตันตอวัน 

จํานวนเครื่องฉาบยางที่ตองการ =   
0.110
0.40   = 0.36 เครื่อง 

       = 1 เครื่อง 
 เครื่องประกอบ CX1 กําลังการผลิต 71.0 ตันตอวัน กําลังการผลิตเปาหมาย  40 ตันตอวัน 

จํานวนเครื่องประกอบ CX1ที่ตองการ =  
0.71
0.40   = 0.56 เครื่อง 

       = 1 เครื่อง 
 เครื่องตัดและตอ CX2 กําลังการผลิต 49.0 ตันตอวัน กําลังการผลิตเปาหมาย  40 ตันตอวัน 

จํานวนเครื่องตัดและตอ CX2ที่ตองการ =  
0.49
0.40   = 0.82 เครื่อง 

       = 1 เครื่อง 
 เครื่องประกอบ CX3 กําลังการผลิต 9.6 ตันตอวัน กําลังการผลิตเปาหมาย  40 ตันตอวัน 

จํานวนเครื่องประกอบ CX3ที่ตองการ =  
6.9
0.40   = 4.17 เครื่อง 

       = 5 เครื่อง 
 เครื่องตัดและตอ CX5 กําลังการผลิต 22.1 ตันตอวัน กําลังการผลิตเปาหมาย  40 ตันตอวัน 

จํานวนเครื่องตัดและตอ CX5ที่ตองการ =  
1.22
0.40   = 1.81 เครื่อง 

       = 2 เครื่อง 
 เครื่องสรางยาง กําลังการผลิต 5.4 ตันตอวัน กําลังการผลิตเปาหมาย  40 ตันตอวัน 

จํานวนเครื่องสรางยางที่ตองการ =  
4.5
0.40   = 7.41 เครื่อง 

       = 8 เครื่อง 
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 เครื่องอบยาง กําลังการผลิต 1.35 ตันตอวัน กําลังการผลิตเปาหมาย  40 ตันตอวัน 

จํานวนเครื่องอบยางที่ตองการ =   
35.1

0.40   = 29.63 เครื่อง 

       = 30 เครื่อง 
 
จากการคาํนวณจํานวนเครื่องจักรที่ตองการ สามารถสรุปเครื่องจักรที่ตองจัดซ้ือเพ่ิมและกําลังการ

ผลิตหลังปดโครงการไดดังตารางที่ 6.2 
 

ตารางที่ 6.2 สรุปเครื่องจักรที่ตองการ และกําลังการผลิตเปรียบเทียบระหวางโครงการเฟส 1 และเฟส 2  
สถานะเมื่อจบโครงการเฟส 1 สถานะเมื่อจบโครงการเฟส 2  

เครื่องจักรท่ี
ตองการ 

กําลังการผลิต 
เครื่องจักรท่ี
ตองการ 

กําลังการผลิต 

สรุป
เครื่องจักรท่ี
ตองซื้อเพิ่ม 

เคร่ืองผสมยาง 1 123.0 1 123.0 0 
เคร่ืองรีดยาง 1 32.4 2 64.8 1 
เคร่ืองฉาบยาง 1 110.0 1 110.0 0 
เคร่ืองประกอบ CX1 1 71.0 1 71.0 0 
เคร่ืองตัดตอ CX2 1 49.0 1 49.0 0 
เคร่ืองประกอบ CX3 2 19.2 5 48.0 3 
เคร่ืองตัดตอ CX5 1 22.1 2 44.2 1 
เคร่ืองสรางยาง 2 10.8 8 43.2 6 
เคร่ืองอบยาง 8 10.8 30 40.5 22 
รวม 18  51  34 

 
 

ในกรณีของเครื่องฉาบยางนัน้ ไมมีความตองการกําลังการผลิตเพ่ิม เน่ืองจากมีกําลังการผลิต
เพียงพอกับความตองการอยูแลว แตเน่ืองจากเครื่องฉาบยางที่มีอยูเดิม มีความสามารถทางเทคนิคที่
จํากัด จึงจําเปนตองซื้อเครื่องจักรใหม โดยกําหนดใหดําเนินการเพื่อการจัดซื้อและเตรียมการติดตั้ง
พรอมกับการเริ่มโครงการ 

สําหรับเครื่องจักรอ่ืนๆ จะสามารถนํามาสรุปเปนกําหนดเวลาที่ตองการเครื่องจักรเพิ่มเติม ไดโดย
การพิจารณาตามตารางกําหนดแผนการผลติดังน้ี 
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ตารางที่ 6.3 แผนการเพิ่มกําลังการผลิตและจาํนวนเครื่องจักรที่ตองการของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ในปพ.ศ. 2547 
เดือน ม.ค.47 ก.พ.47 มี.ค.47 เม.ย.47 พ.ค.47 มิ.ย.47 ก.ค.47 ส.ค.47 ก.ย.47 ต.ค.47 พ.ย.47 ธ.ค.47 

แผนกําลังการผลิต (ตัน)    10.62 10.62 10.62 10.62 10.62 10.62 10.62 14.08 15.16 

กําลังผลิต    123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 
เครื่องผสมยาง 

เครื่องจักร    1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต    26.4 26.4 26.4 26.4 26.4 26.4 26.4 26.4 26.4 

เครื่องรีดยาง 
เครื่องจักร    1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต    110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 

เครื่องฉาบยาง 
เครื่องจักร    1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต    71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 

เครื่องประกอบCX1 
เครื่องจักร    1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต    49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 

เครื่องตัดตอCX2 
เครื่องจักร    1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต    19.2 19.2 19.2 19.2 19.2 19.2 19.2 19.2 19.2 

เครื่องประกอบCX3 
เครื่องจักร    2 2 2 2 2 2 2 2 2 
กําลังผลิต    22.1 22.1 22.1 22.1 22.1 22.1 22.1 22.1 22.1 

เครื่องตัดตอCX5 
เครื่องจักร    1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต    10.8 10.8 10.8 10.8 10.8 10.8 10.8 16.2 16.2 

เครื่องสรางยาง 
เครื่องจักร    2 2 2 2 2 2 2 3 3 
กําลังผลิต    10.8 10.8 10.8 10.8 10.8 10.8 10.8 14.9 16.2 

เครื่องอบยาง 
เครื่องจักร    8 8 8 8 8 8 8 11 12 
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ตารางที่ 6.4 แผนการเพิ่มกําลังการผลิตและจาํนวนเครื่องจักรที่ตองการของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ในปพ.ศ. 2548 
เดือน ม.ค.48 ก.พ.48 มี.ค.48 เม.ย.48 พ.ค.48 มิ.ย.48 ก.ค.48 ส.ค.48 ก.ย.48 ต.ค.48 พ.ย.48 ธ.ค.48 

แผนกําลังการผลิต (ตัน) 16.91 19.12 20.11 20.80 21.12 22.19 22.71 23.53 24.41 25.70 27.01 27.65 

กําลังผลิต 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 
เครื่องผสมยาง 

เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 

เครื่องรีดยาง 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 

เครื่องฉาบยาง 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 

เครื่องประกอบCX1 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 

เครื่องตัดตอCX2 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต 19.2 19.2 28.8 28.8 28.8 28.8 28.8 28.8 28.8 28.8 28.8 28.8 

เครื่องประกอบCX3 
เครื่องจักร 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 
กําลังผลิต 22.1 22.1 22.1 22.1 22.1 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 

เครื่องตัดตอCX5 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 
กําลังผลิต 21.6 21.6 21.6 21.6 21.6 27.0 27.0 27.0 27.0 27.0 32.4 32.4 

เครื่องสรางยาง 
เครื่องจักร 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 
กําลังผลิต 17.6 20.3 20.3 21.6 21.6 23.0 23.0 24.3 25.7 27.0 28.4 28.4 

เครื่องอบยาง 
เครื่องจักร 13 15 15 16 16 17 17 18 19 20 21 21 
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ตารางที่ 6.5 แผนการเพิ่มกําลังการผลิตและจาํนวนเครื่องจักรที่ตองการของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ในปพ.ศ. 2549 
เดือน ม.ค.49 ก.พ.49 มี.ค.49 เม.ย.49 พ.ค.49 มิ.ย.49 ก.ค.49 ส.ค.49 ก.ย.49 ต.ค.49 พ.ย.49 ธ.ค.49 

แผนกําลังการผลิต (ตัน) 28.62 29.96 26.61 24.08 28.74 30.86 31.82 29.17 33.08 32.64 36.98 40.0 

กําลังผลิต 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 
เครื่องผสมยาง 

เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 64.8 64.8 64.8 64.8 

เครื่องรีดยาง 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 
กําลังผลิต 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 

เครื่องฉาบยาง 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 

เครื่องประกอบCX1 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 

เครื่องตัดตอCX2 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
กําลังผลิต 28.8 28.8 28.8 28.8 28.8 38.4 38.4 38.4 38.4 38.4 38.4 48 

เครื่องประกอบCX3 
เครื่องจักร 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 5 
กําลังผลิต 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 

เครื่องตัดตอCX5 
เครื่องจักร 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
กําลังผลิต 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 32.4 37.8 37.8 37.8 43.2 

เครื่องสรางยาง 
เครื่องจักร 6 6 6 6 6 6 6 6 7 7 7 8 
กําลังผลิต 29.7 31.1 31.1 31.1 31.1 31.1 32.4 32.4 33.8 33.8 37.8 40.5 

เครื่องอบยาง 
เครื่องจักร 22 23 23 23 23 23 24 24 25 25 28 30 
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ตารางที่ 6.6 แผนการเพิ่มกําลังการผลิตและจาํนวนเครื่องจักรที่ตองการของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ในปพ.ศ. 2550 
เดือน ม.ค.50 ก.พ.50 มี.ค.50 เม.ย.50 พ.ค.50 มิ.ย.50 ก.ค.50 ส.ค.50 ก.ย.50 ต.ค.50 พ.ย.50 ธ.ค.50 

แผนกําลังการผลิต (ตัน) 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 

123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 123.0 
เครื่องผสมยาง 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
64.8 64.8 64.8 64.8 64.8 64.8 64.8 64.8 64.8 64.8 64.8 64.8 64.8 

เครื่องรีดยาง 
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 110.0 
เครื่องฉาบยาง 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 71.0 

เครื่องประกอบCX1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 49.0 
เครื่องตัดตอCX2 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 

เครื่องประกอบCX3 
5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 

44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 44.2 
เครื่องตัดตอCX5 

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
43.2 43.2 43.2 43.2 43.2 43.2 43.2 43.2 43.2 43.2 43.2 43.2 43.2 

เครื่องสรางยาง 
8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 

40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 40.5 
เครื่องอบยาง 

30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 
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6.1.3 การวิเคราะหความตองการทรัพยากรดานแรงงาน 
 ทรัพยากรดานแรงงานคือ พนักงานระดับปฏิบัติการที่ทาํหนาที่ในสายการผลิต เพ่ือใหไดกําลังการ
ผลิตตามเปาหมายของโครงการ ซ่ึงความตองการดานแรงงาน ก็จะมีความสัมพันธกับแผนกําหนดกําลัง
การผลิตและจาํนวนเครื่องจกัรที่ตองการ โดยเครื่องจักรแตละเครื่องมีการกําหนดกําลังพลไวดังน้ี 
 
ตารางที่ 6.7 กําลังพลที่ตองการสาํหรับเคร่ืองจักรแตละประเภท 

เครื่องจักร จํานวนพนักงาน/กะ/เครื่อง จํานวนพนักงาน/ 3 กะ/เครื่อง 
เครื่องผสมยาง 21 84 
เครื่องรีดยาง 6 24 
เครื่องฉาบยาง 5 20 
เครื่องประกอบ CX1 1 4 
เครื่องตัดตอ CX2 2 8 
เครื่องประกอบ CX3 1 4 
เครื่องตัดตอ CX5 1 4 
เครื่องสรางยาง 3 12 
เครื่องอบยาง 0.2 (1 คน คุมเคร่ืองจักร 5 เครื่อง) 0.8 
การตรวจยาง 2 8 

พนักงานสนับสนุนอื่น 2 8 

รวม 44.2 176.8 
 
 เน่ืองจากความตองการกําลังพลในระดับปฏิบัติการ จะตองมีความสัมพันธโดยตรงกับการเพิ่ม
เครื่องจักร ดังน้ันความตองการกําลังพลจึงสามารถสรุปไดดังตารางที่ 6.8 ถึงตารางที ่6.12 
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ตารางที่ 6.8 กําลังพลที่ตองการสาํหรับโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส2 

เครื่องจักร 
เครื่องจักรท่ีตอง

ซื้อเพิ่ม 
กําลังพลเมื่อจบ
โครงการเฟส 1 

กําลังพลที่ตองการ
ในโครงการเฟส2 

สรุปกําลังพลท่ี
ตองการเพิ่ม 

เคร่ืองผสมยาง 0 84 84 0 
เคร่ืองรีดยาง 1 24 48 24 
เคร่ืองฉาบยาง 0 20 20 0 
เคร่ืองประกอบ CX1 0 4 4 0 
เคร่ืองตัดตอ CX2 0 8 8 0 
เคร่ืองประกอบ CX3 3 8 20 12 
เคร่ืองตัดตอ CX5 1 4 8 4 
เคร่ืองสรางยาง 6 24 96 72 
เคร่ืองอบยาง 22 8 24 16 
การตรวจยาง 0 4 8 4 

พนักงานสนับสนุนอื่น 0 4 8 4 

รวม 27 192 328 136 
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ตารางที่ 6.9 แผนการเพิ่มกําลังการผลิตและกําลังพลที่ตองการของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ในปพ.ศ. 2547 
เดือน ม.ค.47 ก.พ.47 มี.ค.47 เม.ย.47 พ.ค.47 มิ.ย.47 ก.ค.47 ส.ค.47 ก.ย.47 ต.ค.47 พ.ย.47 ธ.ค.47 

แผนกําลังการผลิต (ตัน)    10.62 10.62 10.62 10.62 10.62 10.62 10.62 14.08 15.16 

เครื่องจักร    1 1 1 1 1 1 1 1 1 
เครื่องผสมยาง 

กําลังพล    84 84 84 84 84 84 84 84 84 
เครื่องจักร    1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องรีดยาง 
กําลังพล    24 24 24 24 24 24 24 24 24 
เครื่องจักร    1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องฉาบยาง 
กําลังพล    20 20 20 20 20 20 20 20 20 
เครื่องจักร    1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องประกอบCX1 
กําลังพล    4 4 4 4 4 4 4 4 4 
เครื่องจักร    1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องตัดตอCX2 
กําลังพล    8 8 8 8 8 8 8 8 8 
เครื่องจักร    2 2 2 2 2 2 2 2 2 

เครื่องประกอบCX3 
กําลังพล    8 8 8 8 8 8 8 8 8 
เครื่องจักร    1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องตัดตอCX5 
กําลังพล    4 4 4 4 4 4 4 4 4 
เครื่องจักร    2 2 2 2 2 2 2 3 3 

เครื่องสรางยาง 
กําลังพล    24 24 24 24 24 24 24 36 36 
เครื่องจักร    8 8 8 8 8 8 8 11 12 

เครื่องอบยาง 
กําลังพล    8 8 8 8 8 8 8 12 12 
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ตารางที่ 6.10 แผนการเพิ่มกําลังการผลิตและกําลังพลที่ตองการของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ในปพ.ศ. 2548 
เดือน ม.ค.48 ก.พ.48 มี.ค.48 เม.ย.48 พ.ค.48 มิ.ย.48 ก.ค.48 ส.ค.48 ก.ย.48 ต.ค.48 พ.ย.48 ธ.ค.48 

แผนกําลังการผลิต (ตัน) 16.91 19.12 20.11 20.80 21.12 22.19 22.71 23.53 24.41 25.70 27.01 27.65 

เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
เครื่องผสมยาง 

กําลังพล 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องรีดยาง 
กําลังพล 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องฉาบยาง 
กําลังพล 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องประกอบCX1 
กําลังพล 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องตัดตอCX2 
กําลังพล 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 
เครื่องจักร 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

เครื่องประกอบCX3 
กําลังพล 8 8 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 

เครื่องตัดตอCX5 
กําลังพล 4 4 4 4 4 8 8 8 8 8 8 8 
เครื่องจักร 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 

เครื่องสรางยาง 
กําลังพล 48 48 48 48 48 60 60 60 60 60 72 72 
เครื่องจักร 13 15 15 16 16 17 17 18 19 20 21 21 

เครื่องอบยาง 
กําลังพล 12 12 12 16 16 16 16 16 16 16 20 20 
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ตารางที่ 6.11 แผนการเพิ่มกําลังการผลิตและกําลังพลที่ตองการของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ในปพ.ศ. 2549 
เดือน ม.ค.49 ก.พ.49 มี.ค.49 เม.ย.49 พ.ค.49 มิ.ย.49 ก.ค.49 ส.ค.49 ก.ย.49 ต.ค.49 พ.ย.49 ธ.ค.49 

แผนกําลังการผลิต (ตัน) 28.62 29.96 26.61 24.08 28.74 30.86 31.82 29.17 33.08 32.64 36.98 40.0 

เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
เครื่องผสมยาง 

กําลังพล 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 

เครื่องรีดยาง 
กําลังพล 24 24 24 24 24 24 24 24 48 48 48 48 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องฉาบยาง 
กําลังพล 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องประกอบCX1 
กําลังพล 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องตัดตอCX2 
กําลังพล 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 
เครื่องจักร 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 5 

เครื่องประกอบCX3 
กําลังพล 12 12 12 12 12 16 16 16 16 16 16 20 
เครื่องจักร 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

เครื่องตัดตอCX5 
กําลังพล 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 
เครื่องจักร 6 6 6 6 6 6 6 6 7 7 7 8 

เครื่องสรางยาง 
กําลังพล 72 72 72 72 72 72 72 72 84 84 84 96 
เครื่องจักร 22 23 23 23 23 23 24 24 25 25 28 30 

เครื่องอบยาง 
กําลังพล 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 24 24 
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ตารางที่ 6.12 แผนการเพิ่มกําลังการผลิตและกําลังพลที่ตองการของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ในปพ.ศ. 2550 
เดือน ม.ค.50 ก.พ.50 มี.ค.50 เม.ย.50 พ.ค.50 มิ.ย.50 ก.ค.50 ส.ค.50 ก.ย.50 ต.ค.50 พ.ย.50 ธ.ค.50 

แผนกําลังการผลิต (ตัน) 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 

เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
เครื่องผสมยาง 

กําลังพล 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 
เครื่องจักร 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

เครื่องรีดยาง 
กําลังพล 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องฉาบยาง 
กําลังพล 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องประกอบCX1 
กําลังพล 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 
เครื่องจักร 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

เครื่องตัดตอCX2 
กําลังพล 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 
เครื่องจักร 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 

เครื่องประกอบCX3 
กําลังพล 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 
เครื่องจักร 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

เครื่องตัดตอCX5 
กําลังพล 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 
เครื่องจักร 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 

เครื่องสรางยาง 
กําลังพล 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 
เครื่องจักร 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 

เครื่องอบยาง 
กําลังพล 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 
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6.1.4 การวิเคราะหความตองการทรัพยากรดานอุปกรณการผลติของโครงการ 
ทรัพยากรดานอุปกรณการผลิตเปนทรัพยากรท่ีสําคัญอีกสวนหน่ึง ที่ตองใชในโครงการ 

นอกเหนือจากเครื่องจักรและกําลังพล โดยในที่น้ีจะแบงอุปกรณประกอบการผลิตออกเปน 2 ประเภท 
คือ  

1. อุปกรณการผลิตที่ใชประกอบกับเคร่ืองจักร เปนอุปกรณที่ใชสําหรับเปนสวนประกอบ
ของเครื่องจักร หรือใชในการเปลี่ยนชนิดและขนาดของผลิตภัณฑท่ีจะผลิต 

2. อปุกรณการผลิตที่ใชในการจัดเก็บ ขนยาย หรือสงถายชิ้นงานระหวางผลิต หรือผลิตภัณฑ 
 

การวิเคราะหความตองการอุปกรณการผลติที่ใชประกอบกับเครื่องจักร 
 อุปกรณการผลิตที่ใชประกอบกับเคร่ืองจักร มีรายการดังน้ี 
 
ตารางที ่6.13 รายการอุปกรณการผลิตสําหรับเครื่องจักร 
รายการอุปกรณ เครื่องจักรท่ีใช จํานวนที่ตองการ ขนาด (เมตร) 

ดรัมสรางยางขนาด 14 น้ิว เครื่องสรางยาง 4 0.75 x 0.40 
ดรัมสรางยางขนาด 15 น้ิว เครื่องสรางยาง 3 0.75 x 0.40 
แมพิมพอบยาง เคร่ืองอบยาง 44 เสนผานศูนยกลาง 1.2 

 
 เน่ืองจากอุปกรณการผลิตประเภทนี้ ตองใชประกอบกับเคร่ืองจักร ดังน้ัน ความตองการ
อุปกรณทั้งในดานจํานวนและเวลาที่ตองการอุปกรณ จะมีความสัมพันธโดยตรงกับเวลาที่ติดตั้ง
เคร่ืองจักร ดังตารางที ่ 6.14 ถึงตารางที ่ 6.17 แสดงกําหนดเวลาที่ตองการอุปกรณการผลิตที่ใช
ประกอบกับเคร่ืองจักรดังน้ี 
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ตารางที่ 6.14 แผนการเพิ่มกําลังการผลิตและอุปกรณการผลิตที่ตองการของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ในปพ.ศ. 2547 
เดือน ม.ค.47 ก.พ.47 มี.ค.47 เม.ย.47 พ.ค.47 มิ.ย.47 ก.ค.47 ส.ค.47 ก.ย.47 ต.ค.47 พ.ย.47 ธ.ค.47 

แผนกําลังการผลิต (ตัน)    10.62 10.62 10.62 10.62 10.62 10.62 10.62 14.08 15.16 

เครื่องจักร    2 2 2 2 2 2 2 3 3 
ดรัม 14 นิ้ว    2 2 2 2 2 2 2 3 3 เครื่องสรางยาง 
ดรัม 15นิ้ว    2 2 2 2 2 2 2 2 2 
เครื่องจักร    8 8 8 8 8 8 8 11 12 

เครื่องอบยาง 
แมพิมพ    16 16 16 16 16 16 16 22 24 

 
ตารางที่ 6.15 แผนการเพิ่มกําลังการผลิตและอุปกรณการผลิตที่ตองการของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ในปพ.ศ. 2548 

เดือน ม.ค.48 ก.พ.48 มี.ค.48 เม.ย.48 พ.ค.48 มิ.ย.48 ก.ค.48 ส.ค.48 ก.ย.48 ต.ค.48 พ.ย.48 ธ.ค.48 

แผนกําลังการผลิต (ตัน) 16.91 19.12 20.11 20.80 21.12 22.19 22.71 23.53 24.41 25.70 27.01 27.65 

เครื่องจักร 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 
ดรัม 14 นิ้ว 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 เครื่องสรางยาง 
ดรัม 15นิ้ว 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
เครื่องจักร 13 15 15 16 16 17 17 18 19 20 21 21 

เครื่องอบยาง 
แมพิมพ 26 30 30 32 32 34 34 36 38 40 42 42 
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ตารางที่ 6.16 แผนการเพิ่มกําลังการผลิตและอุปกรณการผลิตที่ตองการของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ในปพ.ศ. 2549 
เดือน ม.ค.49 ก.พ.49 มี.ค.49 เม.ย.49 พ.ค.49 มิ.ย.49 ก.ค.49 ส.ค.49 ก.ย.49 ต.ค.49 พ.ย.49 ธ.ค.49 

แผนกําลังการผลิต (ตัน) 28.62 29.96 26.61 24.08 28.74 30.86 31.82 29.17 33.08 32.64 36.98 40.0 

เครื่องจักร 6 6 6 6 6 6 6 6 7 7 7 8 
ดรัม 14 นิ้ว 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 เครื่องสรางยาง 
ดรัม 15นิ้ว 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 4 
เครื่องจักร 22 23 23 23 23 23 24 24 25 25 28 30 

เครื่องอบยาง 
แมพิมพ 44 46 46 46 46 46 48 48 50 50 56 60 

 
ตารางที่ 6.17 แผนการเพิ่มกําลังการผลิตและอุปกรณการผลิตที่ตองการของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ในปพ.ศ. 2550 

เดือน ม.ค.50 ก.พ.50 มี.ค.50 เม.ย.50 พ.ค.50 มิ.ย.50 ก.ค.50 ส.ค.50 ก.ย.50 ต.ค.50 พ.ย.50 ธ.ค.50 

แผนกําลังการผลิต (ตัน) 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 

เครื่องจักร 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 
ดรัม 14 นิ้ว 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 เครื่องสรางยาง 
ดรัม 15นิ้ว 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 
เครื่องจักร 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 

เครื่องอบยาง 
แมพิมพ 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 
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การวิเคราะหความตองการอุปกรณการผลติที่ใชในการจัดเก็บ ขนยาย หรือสงถายชิ้นงานระหวาง

ผลิต หรือผลิตภัณฑ 
 อุปกรณการผลิตที่ใชในการจัดเก็บ ขนยาย หรือสงถายชิ้นงานระหวางผลิต หรือผลิตภัณฑ 
มีรายการดังน้ี 
 
ตารางที่ 6.18 ประเภทของอปุกรณการผลิต  ความจุ ขนาด และจาํนวนที่ตองการ 
ชนิดอุปกรณ ผลิตภณัฑ ความจุ 

(ตัน/หนวย) 
ขนาดตอ
หนวย 

จํานวนที่
ตองการ 

กระบะใสยาง ยางที่ผานการผสม 1.00 0.9x2.0 80 
รถใส CX1 CX1 0.80 1.2x1.2 84 
รถใส CX2 CX2 0.71 1.2x1.2 38 
รถใส CX3 CX3 0.53 0.6x0.6 51 
รถใส CX4 CX4 0.40 1.2x1.2 134 
รถใส CX5 CX5 0.27 0.35x0.8 101 
รถใส CX6 CX6 1.02 1.2x2.7 53 
รถใสยางกอนอบ ยางกอนอบ 0.12 0.9x2.2 216 
รถใสยางหลังอบ ยางหลังอบ 0.16 0.9x2.2 168 
ผาใบสาํหรับ CX1 ใชประกอบกับรถ CX1 0.80 0.63x170 84 
ผาใบสาํหรับ CX2 ใชประกอบกับรถ CX2 0.71 0.63x150 38 
ผาใบสาํหรับ CX4 ใชประกอบกับรถ CX4 0.40 0.63x50 134 
ผาใบสาํหรับ CX5 ใชประกอบกับรถ CX5 0.27 0.30x150 101 
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6.1.5 การวิเคราะหความตองการทรัพยากรดานพื้นที่โรงงานและการวางผังโรงงาน 

 การวิเคราะหความตองการพื้นที่ในโรงงานและการวางผังโรงงาน จะข้ึนฮยูกับขนาดของเครื่องจักร
ที่ตองการจะตดิต้ังเพ่ิม และจํานวนของอุปกรณประกอบการผลิตที่ตองการ ซ่ึงมีจํานวนและขนาดดังน้ี 
 การกําหนดพ้ืนที่สําหรับเคร่ืองจักรที่ตองการติดต้ังเพ่ิม 
  การวิเคราะหพ้ืนที่สําหรับการติดต้ังเครื่องจักรเพ่ิม จะคํานวณจากการนําขนาดที่แทจริงของ
เครื่องจักร รวมกับพ้ืนที่ที่ตองการสําหรับการทํางาน เพ่ือใหไดขนาดของพื้นที่ที่ตองการสําหรับการ
ติดต้ังเครื่องจักร อันไดแก  

 พ้ืนที่สําหรับการนําช้ินงานเขาเคร่ืองจักร  
 พ้ืนที่สําหรับการนําช้ินงานออกจากเครื่องจักร 
 พ้ืนที่สําหรับรถสําหรับขนถายชิ้นงาน   
 พ้ืนที่สําหรับการยืนและเคลื่อนไหวของพนักงาน 
 พ้ืนที่สําหรับการซอมบาํรุง 
 พ้ืนที่อื่นๆตามลักษณะการทํางานของเครื่อง เชน ตูควบคุม ระบบไฟฟา ระบบน้ํา ระบบลม เปนตน 
 

ตารางที่ 6.19 พ้ืนท่ีที่ตองการสําหรับเครื่องจักรในโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 
ชนิดของเครื่องจักร จํานวนเครื่อง พื้นที่สําหรับ

เครื่องจักร (ตร.ม.) 
พื้นที่สําหรับการ
ทํางาน(ตร.ม.) 

พื้นที่รวม(ตร.ม.) 

เครื่องรีดยาง 1 475.82 517.08 992.90 
เครื่องฉาบยาง 1 144.49 232.08 376.56 
เครื่องประกอบ CX3 3 2.06 3.16 15.63 
เครื่องตัดและตอ CX5 1 28.55 45.37 73.92 
เครื่องสรางยาง 6 33.18 83.87 702.24 
เครื่องอบยาง 22 12.35 16.91 643.67 

รวม 696.44 898.46 2921.96 
  
การกําหนดพื้นที่สําหรับอุปกรณการผลิต 
 พ้ืนท่ีสําหรับอุปกรณการผลิตจะมีลักษณะเปนพ้ืนที่สําหรับการจัดวาง  จัดเก็บ เปนสําคัญ 

ดังน้ัน ความตองการพื้นที่สําหรับอุปกรณการผลิตจะคํานวณจากจาํนวนของอุปกรณที่ตองการและ
ขนาดของอุปกรณน้ันๆ ซ่ึงจะแยกออกเปน 2 ประเภทตามชนิดของอุปกรณการผลิต น่ันคือ อุปกรณการ
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ผลิตท่ีใชกับเครื่องจักร และอุปกรณการผลิตที่ใชในการจัดเก็บ ขนยายหรือสงถายชิ้นงานระหวางการ
ผลิต และผลิตภัณฑ 

 
1. การวิเคราะหพ้ืนที่ที่ตองการสําหรับอุปกรณการผลิตที่ใชกับเครื่องจักร 

ตารางที่ 6.20 พ้ืนท่ีที่ตองการสําหรับอุปกรณการผลิตที่ใชกับเครื่องจักร 
รายการอุปกรณ จํานวนท่ี

ตองการ 
ขนาด (เมตร) พื้นที่ตอหนวย พื้นที่ท่ีตองการ 

ดรัมสรางยางขนาด 14 น้ิว 4 0.75 x 0.40 0.30 1.20 
ดรัมสรางยางขนาด 15 น้ิว 3 0.75 x 0.40 0.30 0.90 
แมพิมพอบยาง 44 เสนผานศูนยกลาง 1.2 0.71 31.21 

รวม 33.31 
 
2. การวิเคราะหพ้ืนที่ที่ตองการสําหรับอุปกรณการผลิตที่ใชในการจัดเก็บ ขนยายหรือสง

ถายชิ้นงานระหวางการผลิต และผลิตภัณฑ 
ตารางที่ 6.21 พ้ืนท่ีที่ตองการสําหรับอุปกรณการผลิตที่ใชในการจัดเก็บ ขนยาย หรือสงถายช้ินงาน 
ชนิดอุปกรณ ผลิตภณัฑ ความจุ 

(ตัน/หนวย) 
จํานวนที่
ตองการ 

ขนาดตอ
หนวย 

พื้นที่ท่ีตองการ 
(m2) 

กระบะใสยาง ยางที่ผานการผสม 1.00 80 0.9x2.0 144.00 
รถใส CX1 CX1 0.80 84 1.2x1.2 120.96 
รถใส CX2 CX2 0.71 38 1.2x1.2 54.72 
รถใส CX3 CX3 0.53 51 0.6x0.6 18.36 
รถใส CX4 CX4 0.40 134 1.2x1.2 192.96 
รถใส CX5 CX5 0.27 101 0.35x0.8 28.28 
รถใส CX6 CX6 1.02 53 1.2x2.7 171.72 
รถใสยางกอนอบ ยางกอนอบ 0.12 216 0.9x2.2 427.68 
รถใสยางหลังอบ ยางหลังอบ 0.16 168 0.9x2.2 332.64 
ผาใบสําหรับ CX1 ใชประกอบกับรถ CX1 0.80 84 0.63x170 - 
ผาใบสําหรับ CX2 ใชประกอบกับรถ CX2 0.71 38 0.63x150 - 
ผาใบสําหรับ CX4 ใชประกอบกับรถ CX4 0.40 134 0.63x50 - 
ผาใบสําหรับ CX5 ใชประกอบกับรถ CX5 0.27 101 0.30x150 - 

รวม 1491.32 
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เม่ือนําพ้ืนที่ที่ตองการในประเภท พ้ืนที่สําหรับเครื่องจักร พ้ืนที่สําหรับอุปกรณการผลิต
ประเภททีใ่ชสําหรับเครื่องจักร และพ้ืนที่สําหรับอุปกรณการผลิตทีใชในการจัดเก็บ ขนยายและสงถาย
ชิ้นงานระหวางผลิตและผลิตภัณฑมารวมกันแลว จะไดสรุปพ้ืนที่ที่ตองการสําหรับโครงการขยายกําลัง
การผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงดังน้ี 

 
ตารางที่ 6.22 พ้ืนท่ีที่ตองการสําหรับโครงการขยายกําลังการผลติยางรถยนตคุณภาพสูง 

ประเภทท่ีตองการ พื้นที่ท่ีตองการ (ตร.ม.) เปอรเซ็นตพื้นที่ท่ีตองการ 
เคร่ืองจักร 2921.96 65.71% 
อุปกรณการผลิตที่ใชกับเคร่ืองจักร 33.31 0.75% 
อุปกรณการผลิตที่ใชจัดเก็บ ขนยาย
และสงถายช้ินงานและผลิตภณัฑ 

1491.32 33.54% 

รวม 4446.59 100% 

 
สําหรับพ้ืนที่วางที่มีอยูในโรงงานกอนการเริ่มโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพ 

สูงเฟส 2 มีทั้งหมด 894.57 ตารางเมตร ซ่ึงไมพอกับความตองการทีไ่ดจากการวิเคราะหขางตน ดังน้ัน 
จึงตองมีแนวทางแกไขเพ่ือใหพ้ืนที่เพียงพอดังน้ี 

 
ตารางที่ 6.23 สรุปพ้ืนที่สําหรับโครงการขยายกําลังการผลิตยางถยนตคุณภาพสูงเฟส2 

ประเภทพื้นที่ พื้นที่ใชงาน (ตร.ม.)  
พ้ืนที่วางกอนเร่ิมโครงการ 894.57 
พ้ืนที่จากการรื้อถอนเครื่องจักรเดิม 
เคร่ืองเตรียมช้ินสวน 
เคร่ืองสรางยาง 
เคร่ืองอบยาง 

 
430.43 
1125.95 
650.00 

พ้ืนที่จากการตอเติมอาคาร 1453.13 
รวม 4554.28 

 
การวางผังโรงงาน 
 การวางผังโรงงาน นอกจากจะตองคํานึงถึงขนาดพื้นที่ที่ตองการแลว ยังจะตองคาํนึงถึง

ประสิทธิภาพในการไหลของผลิตภัณฑ เพ่ือใหไดประสิทธิภาพในการผลิตสูงสุดอีกดวย การจัดผัง
โรงงานจะตองพิจารณาถึงความสัมพันธของแตละขั้นตอนการผลิต มีพ้ืนที่เพียงพอสําหรับการขนยาย 
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การจัดเก็บวัตถุดิบ สินคาระหวางผลิต พ้ืนที่เก็บสินคาสําเร็จรูป รวมท้ังตองมีพ้ืนที่สําหรับแยกสินคาที่
ไดคุณภาพ และสินคาที่ไมผานมาตรฐานคุณภาพอยางชดัเจนดวย  

การวางผังโรงงานสําหรับโครงการขยายกําลังการผลิตรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 จะวางผัง
โรงงานใหมีการไหลของกระบวนการผลิต ตอเน่ืองจากโครงการขยายกําลังการผลิตรถยนตคุณภาพสูง
เฟส 1 และใชแนวคิดเดียวกันในการวางผงัโรงงาน 

ผังโรงงานกอนเร่ิมโครงการขยายกําลังการผลิตรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ดังรูปท่ี 6.2 
 

 
 
รูปที่ 6.2 ผังโรงงานตัวอยางกอนเริ่มโครงการขยายกําลังการผลิต 
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จากการวิเคราะหในข้ันตอนกอนหนาน้ี พบวาพ้ืนที่ที่มีอยูในปจจุบันไมเพียงพอกับความตองการ 
และไดเสนอแนวทางการเพิม่พ้ืนที่ดวยการรื้อถอนเครื่องจักรที่ไมไดใชงาน เน่ืองจากความตองการของ
ลูกคาในลดลงออกจากพื้นที่ และตอเติมอาคารบางสวนเพ่ือใหเพียงพอกับความตองการ ซ่ึงหลังจาก
ดําเนินการเพ่ิมพ้ืนที่ของโรงงานแลวจะสามารถวางผังโรงงานไดดังรูปท่ี 6.3 

 

 
 

รูปที่ 6.3 ผังโรงงานตัวอยางหลังจากการเพิ่มพ้ืนที่ตามโครงการขยายกําลังการผลิต 
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6.2 การประมาณคาใชจายดานบุคลากรในโครงการ 
 

 บุคคลากรที่ใชในการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 โดยสวนใหญ จะเปน
บุคคลากรที่มีอยูเดิมและตอเน่ืองมาจากโครงการขยายกําลังการผลิตในเฟส 1 การประมาณคาใชจายใน
สวนน้ี จึงจะใชขอมูลจากอัตราคาจางตอเดือนหรือเงินเดือนของพนักงาน ดังตารางที่ 6.24 

 
ตารางที่ 6.24 คาใชจายสําหรับบุคลากรของโครงการตอเดือน 

รายการหนวยงาน จํานวน (คน) อัตราคาจาง
(บาท/คน/เดือน) 

รวม 
(บาท/เดือน) 

ผูจัดการโครงการ 1 120,000 120,000 
ผูประสานงานโครงการ 1 30,000 30,000 
ฝายวิศวกรรม 

• วิศวกรฝายวิศวกรรม 

• เจาหนาท่ีเทคนิคฝายวิศวกรรม 

• หัวหนางานฝายวิศวกรรม 

 
1 
8 
2 

 
22,500 
18,000 
20,000 

 
22,500 
144,000 
40,000 

ฝายบุคคล 

• หัวหนาแผนกจัดหาและจัดจาง 

• หัวหนาแผนกฝกอบรม 

• เจาหนาท่ีฝายบุคคล 

 
1 
1 
2 

 
25,000 
25,000 
15,000 

 
25,000 
25,000 
30,000 

ฝายประกันคุณภาพ 

• วิศวกรฝายประกันคุณภาพวัตถุดิบ 

• วิศวกรฝายประกันคุณภาพ
กระบวนการผลิต 

• วิศวกรฝายประกันคุณภาพผลิตภัณฑ 

• เจาหนาท่ีเทคนิคฝายประกันคุณภาพ 

 
1 
1 
 
1 
1 

 
22,500 
22,500 

 
22,500 
18,000 

 
22,500 
22,500 

 
22,500 
18,000 

สวนความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม 

• วิศวกรสวนความปลอดภัยและ
สิ่งแวดลอม 

 
1 

 
22,500 

 
22,500 

สวนวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ 

• วิศวกรสวนวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ 

 
1 

 
22,500 

 
22,500 

สวนวิศวกรรมอุตสาหการ    
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รายการหนวยงาน จํานวน (คน) อัตราคาจาง
(บาท/คน/เดือน) 

รวม 
(บาท/เดือน) 

• วิศวกรสวนวิศวกรรมอุตสาหการ 1 22,500 22,500 

สวนบัญชีและการเงิน 

• เจาหนาท่ีแผนกบัญชีตนทุน 

• เจาหนาท่ีดานการเงินและการบัญชี 

 
1 
1 

 
15,000 
15,000 

 
15,000 
15,000 

สวนจัดหาและจัดซ้ือทั่วไป 

• เจาหนาท่ีแผนกจัดซ้ือทั่วไป 

 
1 

 
15,000 

 
15,000 

สวนจัดหาและจัดซ้ือวัตถุดิบ 

• เจาหนาท่ีแผนกจัดซ้ือวัตถุดิบ 

 
1 

 
15,000 

 
15,000 

สวนผลิต 

• ผูจัดการสวนผลิต 

• วิศวกรควบคมุกระบวนการผลิต 

• เจาหนาท่ีเทคนิคสวนผลิต 

 
1 
1 
7 

 
50,000 
25,000 
18,000 

 
50,000 
25,000 
126,000 

รวม 37  850,500 
 

6.3 การประมาณคาใชจายในดานเครื่องจักร อุปกรณและสินทรัพยถาวร 
 
 คาใชจายในดานเครื่องจักร อุปกรณและสินทรัพยถาวร สามารถแบงไดออกเปน 2 สวนคือ 

สวนแรกคือ คาใชจายในดานอาคารโรงงาน ซ่ึงจะครอบคลุมถึงอุปกรณความปลอดภัยภายในอาคาร 
และระบบสาธารณูปโภคดวย และสวนที่ 2 คือ คาใชจายในดานเครื่องจักรและอุปกรณประกอบการ
ผลิต ดังที่แสดงในตารางที่ 6.25 
 
ตารางที่ 6.25 การประมาณคาใชจายในดานเครื่องจักร อุปกรณและสินทรัพยถาวร 

รายการ จํานวน ราคา/หนวย(บาท) รวม(บาท) 
คาใชจายในดานอาคารโรงงาน 
คากอสรางและตอเติมอาคารและคาติดตั้ง
สาธารณูปโภค 
คาระบบความปลอดภัย 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
5,000,000 

 
1,000,000 

 
 

 
5,000,000 

 
1,000,000 
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รายการ จํานวน ราคา/หนวย(บาท) รวม(บาท) 
คาเครื่องจักร 
เครื่องสรางยาง 
เครื่องประกอบ CX3 
เครื่องตัดและตอ CX5 
เครื่องฉาบยาง 
เครื่องรีดยาง 
เครื่องอบยาง 

 
คาอุปกรณประกอบการผลิต 
ดรัมสรางยางขนาด 14 น้ิว 
ดรัมสรางยางขนาด 15 น้ิว 
แมพิมพอบยาง 
กระบะใสยาง 
รถใส CX1 
รถใส CX2 
รถใส CX3 
รถใส CX4 
รถใส CX5 
รถใส CX6 
รถใสยางกอนอบ 
รถใสยางหลังอบ 
ผาใบสําหรับ CX1 
ผาใบสําหรับ CX2 
ผาใบสําหรับ CX4 
ผาใบสําหรับ CX5 

6 
3 
1 
1 
1 

22 
 
 
4 
3 

44 
80 
84 
38 
51 
134 
101 
53 
216 
168 
84 
38 
134 
101 

15,150,000 
550,000 

5,100,000 
22,000,000 
31,000,000 
1,500,000 

 
 

120,000 
120,000 
800,000 
12,000 
29,200 
21,000 
6,000 
21,000 
5,200 
98,000 
11,000 
11,000 
8,000 
5,000 
22,500 
5,000 

90,900,000 
1,650,000 
5,100,000 

22,000,000 
31,000,000 
33,000,000 

 
 

480,0000 
360,000 

35,200,000 
960,000 

2,452,800 
798,000 
306,000 

2,814,000 
525,200 

5,194,000 
2,376,000 
1,848,000 
672,,000 
190,000 

3,015,000 
505,000 

รวม   247,346,000 
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6.4 การประมาณคาใชจายในดานอื่นๆ 
 การประมาณคาใชจายในดานอ่ืนๆ จะพิจารณาครอบคลุมถึงกิจกรรมอื่นๆ ท่ีผลักดันให

โครงการขยายกําลังการผลิตสําเร็จตามเปาหมาย ที่นอกเหนือจากคาใชจายเกี่ยวกับการจางบุคลากรของ
โครงการ และคาใชจายเกี่ยวกับเคร่ืองจักร อุปกรณประกอบการผลิต และสินทรัพยถาวร โดยสามารถแสดง
รายการคาใชจายไดดังตารางที่ 6.26 
 
ตารางที่ 6.26 การประมาณคาใชจายอื่นๆ 

รายการคาใชจายอื่นๆ คาใชจาย (บาท) 
คาใชจายในการฝกอบรมบุคลากรของโครงการ 
คาใชจายในการฝกอบรมพนักงานระดับปฏิบัติการ 
คาใชจายในการยายเครื่องจักรเพ่ือปรับผังโรงงาน 
คาใชจายในการจัดหาและจัดจางพนักงานและผูรับเหมา 
คาใชจายในการตรวจรับและทดลองความสามารถของเครื่องจักร 
คาใชจายในดานวัตถุดิบและวัสดุส้ินเปลืองในขั้นตอนการทดลองผลิต 

74,000 
2,040,000 
500,000 
20,000 

340,000 
9,234,000 

รวม 12,208,000 
 

6.5 การประมาณคาใชจายโดยจําแนกตามงานและระยะเวลาของโครงการ 
ในขั้นนี้ จะทาํการประมาณการคาใชจายทั้งหมด โดยจําแนกตามงานและผูรับผิดชอบของแตละงาน

รวมทั้งแยกเปนรายป เพ่ือใหสามารถนําไปใชในการควบคุมและติดตามการใชจายของโครงการไดงายข้ึน 
ดังแสดงในตารางที่ 6.27 และตารางที่ 6.28  
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ตารางที่ 6.27 คาใชจายดานเครื่องจักรอุปกรณผลิตและสินทรัพยถาวรของโครงการในแตละปตามงาน 

คาใชจายดานเครื่องจักรและสินทรัพยถาวร (บาท) รายการงาน 

พ.ศ.2547 พ.ศ.2548 พ.ศ.2549 พ.ศ.2550 
A คัดเลือกบุคคลากร - - - - 
B กําหนดเครื่องจักรท่ีตองการ - - - - 
C กําหนดพื้นที่อาคารและสาธารณูปโภค - - - - 
D กําหนดผังโรงงาน - - - - 
E วางแผนการโยกยายเครื่องจักร - - - - 
F ประเมินและวเิคราะหความเสี่ยง - - - - 
G จัดหาและวาจางบริษัทรับเหมา - - - - 
H จัดซ้ือเครื่องจักรและอุปกรณ 100,846,000 64,600,000 75,900,000 - 
I งานกอสรางและปรับปรุงอาคาร - 6,000,000 - - 
J โยกยายเคร่ืองจักรเดิมตามแผน - - - - 
K ตรวจรับเคร่ืองจักรและติดตั้ง - - - - 
L ทดลองและตรวจสอบความสามารถ - - - - 
M จัดหาและจัดซื้อวัตถุดิบ - - - - 
N สรรหาและวาจางบุคคลากร - - - - 
O จัดแผนการอบรมบุคคลากร - - - - 
P ฝกอบรมบุคคลากร - - - - 
Q ทดลองผลิตและรับรองคุณภาพ - - - - 
R เริ่มการผลิต - - - - 

รวมคาใชจายรายป 100,846,00 70,600,000 75,900,000 0 

รวมคาใชจายทั้งหมด 247,346,000 
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ตารางที่ 6.28 คาใชจายอื่นๆ ของโครงการในแตละปจาํแนกตามงาน 

คาใชจายอื่นๆ (บาท) รายการงาน 

พ.ศ.2547 พ.ศ.2548 พ.ศ.2549 พ.ศ.2550 
A คัดเลือกบุคคลากร - - - - 
B กําหนดเครื่องจักรท่ีตองการ - - - - 
C กําหนดพื้นที่อาคารและสาธารณูปโภค - - - - 
D กําหนดผังโรงงาน - - - - 
E วางแผนการโยกยายเครื่องจักร - - - - 
F ประเมินและวเิคราะหความเสี่ยง - - - - 
G จัดหาและวาจางบริษัทรับเหมา 2,500 5,000 2,500 - 
H จัดซ้ือเครื่องจักรและอุปกรณ - - - - 
I งานกอสรางและปรับปรุงอาคาร - - - - 
J โยกยายเคร่ืองจักรเดิมตามแผน - 500,000 - - 
K ตรวจรับเคร่ืองจักรและติดตั้ง - - - - 
L ทดลองและตรวจสอบความสามารถ 60,000 140,000 140,000 - 
M จัดหาและจัดซื้อวัตถุดิบ 1,026,000 4,617,000 3,591,000 - 
N สรรหาและวาจางบุคคลากร 2,500 5,000 2,500 - 
O จัดแผนการอบรมบุคคลากร 21,700 39,000 45,000 - 
P ฝกอบรมบุคคลากร 412,300 741,000 855,000 - 
Q ทดลองผลิตและรับรองคุณภาพ - - - - 
R เริ่มการผลิต - - - - 

รวมคาใชจายรายป 1,525,000 6,047,000 4,636,000 - 

รวมคาใชจายทั้งหมด 12,208,000 
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จากตารางที่ 6.27 และ 6.28 จะสามารถนํามาสรุปเปนคาใชจายรวมของแตละป จาํแนกตามงานได

ดังตารางที ่6.29 
 

ตารางที่ 6.29 คาใชจายรวมของโครงการในแตละป จาํแนกตามงาน 
รวม (บาท) รายการงาน 

2547 2548 2549 2550 
A คัดเลือกบุคคลากร - - - - 
B กําหนดเครื่องจักรท่ีตองการ - - - - 
C กําหนดพื้นที่อาคารและสาธารณูปโภค - - - - 
D กําหนดผังโรงงาน - - - - 
E วางแผนการโยกยายเครื่องจักร - - - - 
F ประเมินและวเิคราะหความเสี่ยง - - - - 
G จัดหาและวาจางบริษัทรับเหมา 2,500 5,000 2,500 - 
H จัดซ้ือเครื่องจักรและอุปกรณ 100,846,000 64,600,000 75,900,000 - 
I งานกอสรางและปรับปรุงอาคาร - 6,000,000 - - 
J โยกยายเคร่ืองจักรเดิมตามแผน - 500,000 - - 
K ตรวจรับเคร่ืองจักรและติดตั้ง - - - - 
L ทดลองและตรวจสอบความสามารถ 60,000 140,000 140,000 - 
M จัดหาและจัดซื้อวัตถุดิบ 1,026,000 4,617,000 3,591,000 - 
N สรรหาและวาจางบุคคลากร 2,500 5,000 2,500 - 
O จัดแผนการอบรมบุคคลากร 21,700 39,000 45,000 - 
P ฝกอบรมบุคคลากร 412,300 741,000 855,000 - 
Q ทดลองผลิตและรับรองคุณภาพ - - - - 
R เริ่มการผลิต - - - - 

รวมคาใชจายรายป 102,371,000 76,647,000 80,536,000 - 

รวมคาใชจายทั้งหมด 259,554,000 
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บทที่ 7 
 

การบริหารทรัพยากรบุคคลของโครงการ 
 

 ในบทนี้ จะกลาวถึงแนวทางการบริหารทรัพยากรบุคคล เพ่ือใหมีการใชทรัพยากรบุคคลอยางคุมคา
และเหมาะสมกับโครงการมากที่สุด การบริหารทรัพยากรบุคคลโดยทั่วไปจะเปนการพิจารณาในเรือ่ง
ตอไปน้ี 

 การวางแผนโครงสรางองคกร เพ่ือใหเกิดการมอบหมายหนาที่และความรับผิดชอบให
ทรัพยากรอยางชัดเจน มีแผนการบริหารทีมงาน แผนผังโครงสรางองคกร และ
รายละเอียดสนับสนุนตางๆ 

 การจัดตั้งทีมงาน เพ่ือกําหนดทีมงาน และงานที่จะมอบหมายใหกับทีมงานของ
โครงการ 

 การพัฒนาทีมงาน มุงเนนที่การพัฒนาประสิทธิภาพ และเปนขอมูลเพ่ือการวัด
ประสิทธิภาพ 

 
ซ่ึงในขั้นตอนของการวางแผนโครงการ ไดกลาวถึงในหัวขอของการวางแผนโครงสรางองคกรและ

การจัดตั้งทีมงานไปแลว ดังน้ัน ในบทนี้จะกลาวถึงในสวนของการพัฒนาทีมงานและการประเมิน
ประสิทธิภาพ โดยการกําหนดเปาหมายของทีมงานแตละคน และแผนการฝกอบรมเพื่อใหทีมงานสามารถ
บรรลุวัตถุประสงคน้ันๆ และวัตถุประสงคของโครงการ 

 
7.1 การกําหนดเปาหมายและความรับผิดชอบของบุคลากรของโครงการ 
 เพ่ือใหบุคลากรของโครงการรูถึงวัตถุประสงคและขอบเขตของงานที่แตละคนจะตองรับผิดชอบใน
โครงการ ดังน้ันจึงตองมีการกําหนดเปาหมาย ความรับผิดชอบ และภาระงานของบุคลากรแตละตําแหนง
งานอยางชัดเจน ดังแสดงในตารางที่ 7.1  
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ตารางที่ 7.1 เปาหมาย ความรับผิดชอบ และภาระงาน ของบุคลากรของโครงการ 

เปอรเซ็นตการใชเวลาในโครงการ 
ตําแหนงงาน วัตถุประสงค/ความรับผิดชอบ 

พ.ศ.2547 พ.ศ.2548 พ.ศ.2549 
ผูบังคับบัญชา 

ผูจัดการโครงการ บริหารและจัดการโครงการเพื่อให
โครงการเปนไปตามเปาหมายที่
กําหนดไวในตอนเริ่มตนโครงการ 

• ดานคุณภาพหรือผล 

• ดานเวลา 

• ดานงบประมาณ 

100% 100% 100% กรรมการผูจัดการ 

ผูประสานงาน
โครงการ 

ประสานงาน และรวบรวมขอมูล
ระหวางผูจัดการโครงการและสวน
งานตางๆ เพื่อใหโครงการ
ดําเนินการไดอยางราบรื่น 

100% 100% 100% ผูจัดการโครงการ 

วิศวกรฝายวิศวกรรม ศึกษาขอมูลและวางแผนทางดาน
งานวิศวกรรม เพื่อสนับสนุนการ
เพ่ิมกําลังการผลิตของโครงการ และ
เปนไปตามเปาหมายของโครงการ 
(ทั้งดานการกอสรางและเครื่องจักร) 

100% 100% 50% ผูจัดการฝาย
วิศวกรรม 

เจาหนาที่เทคนิคฝาย
วิศวกรรม 

สนับสนุนการทํางานทางดาน
วิศวกรรม โดยการนําแผนไปปฏิบัติ 
และเปนผูเชี่ยวชาญในภาคปฏิบัติ 

70% 70% 50% ผูจัดการฝาย
วิศวกรรม 

หัวหนางานฝาย
วิศวกรรม 

ควบคุมการทํางานของพนักงาน
ระดับปฏิบัติการและประสานงาน
กับเจาหนาที่เทคนิค เพ่ือใหงาน
ทางดานวิศวกรรมเปนไปตาม
เปาหมาย 

50% 50% 50% วิศวกรฝายวิศวกรรม 

หัวหนาแผนกจัดหา
และจัดจาง 

วางแผนและควบคุมการจัดหาและ
จัดจางพนักงานปฏิบัติการใหบรรลุ
เปาหมายท้ัง 3 ดาน(คุณภาพ เวลา 
และงบประมาณ)  

30% 30% 30% ผูจัดการฝายบุคคล 

หัวหนาแผนก
ฝกอบรม 

วางแผนและควบคุมการจัดการ
ฝกอบรมบุคลากรใหบรรลุเปาหมาย
ทั้ง 3 ดาน(คุณภาพ เวลา และ
งบประมาณ) 
 

30% 30% 30% ผูจัดการฝายบุคคล 
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เปอรเซ็นตการใชเวลาในโครงการ 
ตําแหนงงาน วัตถุประสงค/ความรับผิดชอบ 

พ.ศ.2547 พ.ศ.2548 พ.ศ.2549 
ผูบังคับบัญชา 

เจาหนาที่ฝายบุคคล ปฏิบัติตามแผนการจัดหาและจัดจาง 
และแผนการฝกอบรมใหเปนไป
ตามเปาหมายของโครงการ 

50% 50% 50% หัวหนาแผนกจัดหา
และจัดจาง 

หัวหนาแผนก
ฝกอบรม 

วิศวกรฝายประกัน
คุณภาพวัตถุดิบ 

วางแผนและควบคุมการจัดการ
ทางดานคุณภาพของวัตถุดิบของ
โครงการ และตองสอดคลองกับ
เปาหมายของโครงการ 

100% 100% 100% ผูจัดการฝายประกัน
คุณภาพ 

วิศวกรฝายประกัน
คุณภาพกระบวนการ 

วางแผนและควบคุมการจัดการ
ทางดานคุณภาพของกระบวนการ
ผลิตของโครงการ และตอง
สอดคลองกับเปาหมายของ
โครงการ 

100% 100% 100% ผูจัดการฝายประกัน
คุณภาพ 

วิศวกรฝายประกัน
คุณภาพผลิตภัณฑ 

วางแผนและควบคุมการจัดการ
ทางดานคุณภาพของผลิตภัณฑของ
โครงการ และตองสอดคลองกับ
เปาหมายของโครงการ 

100% 100% 100% ผูจัดการฝายประกัน
คุณภาพ 

เจาหนาที่เทคนิคฝาย
ประกันคุณภาพ 

รับผิดชอบทางดานเทคนิค และ
ติดตามกระบวนการทางดาน
คุณภาพตั้งแตวัตถุดิบถึงผลิตภัณฑ 

50% 50% 50% ผูจัดการฝายประกัน
คุณภาพ 

วิศวกรสวนความ
ปลอดภัยและ
ส่ิงแวดลอม 

ศึกษาขอมูล วางแผน และควบคุม
การจัดการทางดานความปลอดภัย
และสิ่งแวดลอมภายในโครงการ 
เพ่ือใหโครงการบรรลุในทุก
เปาหมายของโครงการ 

50% 50% 30% ผูจัดการสวนความ
ปลอดภัยและ
ส่ิงแวดลอม 

วิศวกรสวนวิจัยและ
พัฒนาผลิตภัณฑ 

ศึกษาขอมูลทางดานเทคโนโลยีการ
ผลิตเพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑ เพื่อ
สนับสนุนโครงการขยายกําลังการ
ผลิตใหเปนไปตามเปาหมายของ
โครงการ 

100% 100% 100% ผูจัดการสวนวิจัยและ
พัฒนาผลิตภัณฑ 

วิศวกรสวน
วิศวกรรมอุตสาหการ 

ศึกษา วางแผน และควบคุมทางดาน
กําลังการผลิต กําลังพล ผังโรงงาน 
แผนผังการไหลของกระบวนการ

100% 100% 100% ผูจัดการสวน
วิศวกรรมอุตสาหการ 
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เปอรเซ็นตการใชเวลาในโครงการ 
ตําแหนงงาน วัตถุประสงค/ความรับผิดชอบ 

พ.ศ.2547 พ.ศ.2548 พ.ศ.2549 
ผูบังคับบัญชา 

ผลิต รวมทั้งการศึกษาทางดาน
วิศวกรรมอุตสาหการอ่ืนๆ เพื่อ
สนับสนุนใหโครงการขยายกําลัง
การผลิตบรรลุเปาหมายหลักท้ัง 3 
สวน 

เจาหนาที่แผนกบัญชี 
ตนทุน 

ใหการสนับสนุนโครงการทางดาน
งบประมาณและการคํานวณตนทุน
การผลิตของโครงการ 

30% 30% 30% ผูจัดการสวนบัญชี 

เจาหนาที่ดานการเงิน
และการบัญชี 

ดูแลและสนับสนุนดานการเบิกจาย
งบประมาณและติดตามการใช
งบประมาณของโครงการ 

30% 30% 30% ผูจัดการสวนบัญชี 

เจาหนาที่แผนก
จัดซ้ือทั่วไป 

ใหการดูแลและสนับสนุนทางดาน
การสั่งซ้ือทั่วไป และการติดตอ
ผูรับเหมาของโครงการ 

30% 30% 30% หัวหนาแผนกจัดซ้ือ
ทั่วไป 

เจาหนาที่แผนก
จัดซ้ือวัตถุดิบ 

ใหการดูแลและสนับสนุนทางดาน
การสั่งซ้ือวัตถุดิบ และการติดตอ
ผูรับเหมาของโครงการ 

30% 30% 30% หัวหนาแผนกจัดซ้ือ
วัตถุดิบ 

ผูจัดการสวนผลิต ควบคุมและจัดการในสวนของการ
ผลิตทั้งหมด ทั้งในดานการผลิต 
และการจัดการกําลังพล 

100% 100% 100% กรรมการผูจัดการ 

วิศวกรควบคุม
กระบวนการผลิต 

ควบคุมและดูแลกระบวนการ
ทดลองการผลิต การเริ่มการผลิตจริง
และการเพิ่มกําลังการผลิตใหเปนไป
ตามเปาหมายของโครงการ 

100% 100% 100% ผูจัดการสวนผลิต 

เจาหนาที่เทคนิคสวน
ผลิต (ทีมงานหลัก) 

ศึกษาและดูแลในดานเทคนิคการ
ผลิต แกปญหาทางดานเทคนิคใน
กระบวนการผลิต  

100% 100% 100% ผูจัดการสวนผลิต 

เจาหนาที่เทคนิคสวน
ผลิต (สนับสนุน) 

ศึกษาและดูแลในดานเทคนิคการ
ผลิต แกปญหาทางดานเทคนิคใน
กระบวนการผลิต 

30% 30% 30% ผูจัดการสวนผลิต 
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7.2 การกําหนดแผนการฝกอบรมสําหรับบุคลากร 

หลังจากกําหนดวัตถุประสงค ความรับผิดชอบ และภาระงานของทีมงานทั้งหมดแลว การกําหนด
แผนการฝกอบรมที่จําเปนของแตละตาํแหนงงาน จะเปนแนวทางเพื่อการพัฒนาบุคลากรใหสามารถทํางาน
ในโครงการไดตรงตามเปาหมายของบุคลากรแตละคน ซ่ึงเนื้อหาการอบรมแตละหัวขอมีดังน้ี 

1. หลักการบริหารโครงการเบื้องตน เปนการอธิบายถึงหลักการในการบริหารโครงการ
เบื้องตน สําหรับผูท่ีไมมีพ้ืนฐานทางดานการบริหารโครงการมากอน เพ่ือใหเขาใจถึง
แนวทางในการบริหารโครงการ และสามารถทาํงานเพ่ือการบรรลุเปาหมายของโครงการ
ไดอยางราบรืน่ หลักสูตรมีระยะเวลา 3 วัน 

2. ความรูเบื้องตนเก่ียวกับยางรถยนตคุณภาพสูง เน่ืองยางรถยนตคุณภาพสูงเปนผลิตภัณฑ
ใหมสําหรับโรงงาน แมจะมีพ้ืนฐานของผลิตภัณฑเหมือนกับยางรถยนตคุณภาพปานกลาง
ที่โรงงานเคยผลิตอยูก็ตาม แตก็มีโครงสรางของผลิตภัณฑที่ซับซอนกวา รวมทั้งมี
รายละเอียดของผลิตภัณฑที่แตกตางกัน ดังน้ัน ทีมงานของโครงการจึงควรมีความรู
เก่ียวกับยางรถยนตคุณภาพสูง เพ่ือใหเขาใจถึงในตัวของผลิตภัณฑไดอยางถูกตอง และ
สามารถสื่อสารกันในทีมงานไดเขาใจถองแท หลักสูตรมีระยะเวลา 1 วัน  

3. การผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง เปนการอบรมที่โรงงานผลิตยางรถยนตในนิคม
อุตสาหกรรมแหลมฉบังในจังหวัดชลบุรี ซ่ึงเปนโรงงานที่ผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงมา
เปนเวลากวา 10 ป ดังน้ันจึงสามารถใหความรูเก่ียวกับการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงได
เปนอยางดี  ลักษณะการอบรมจะเปนการสงผูเขารับการอบรมไปศึกษากระบวนการผลิต
และการแกปญหาตางๆ หนางานจริง เปนเวลา 2 สัปดาห 

4. การควบคุมและการแกปญหาคุณภาพในกระบวนการผลิต เน้ือหาการอบรมจะมุงเนนที่การ
จัดการทางดานคุณภาพของผลิตภัณฑ รวมทั้งวิธีการแกปญหาเบ้ืองตน เมื่อเกิดปญหา
ทางดานคุณภาพ ซ่ึงจะเปนประโยชนอยางมากในการนําไปใชในระหวางการทดลองการ
ผลิต และเมื่อปดโครงการและเริ่มการผลิตจริง หลักสูตรจะใชระยะเวลา 2 วัน 

5. ความรูเบื้องตนเก่ียวกับเครื่องรีดยาง เน่ืองจากเครื่องรีดยางที่เพ่ิมเติมเปนเครื่องที่มี
โครงสราง การใชงาน และคณุสมบัติอื่นๆ แตกตางจากเครื่องจักรเดิมที่มีอยู ดังน้ันจึงตองมี
การอบรมใหผูเก่ียวของมีความเขาใจเก่ียวกับเครื่องจักรมากขึ้น โดยการอบรมจะแนะนํา
โครงสรางพ้ืนฐานของเครื่อง การดูแลรักษาเครื่อง การแกปญหาเบื้องตน การใชงาน
เครื่องจักร การใชงานอยางปลอดภัย เปนตน หลักสูตรจะใชระยะเวลา 1 สัปดาห 

6. ความรูเบื้องตนเก่ียวกับเครื่องฉาบยาง เครื่องฉาบยางเปนเครื่องที่มีโครงสราง การใชงาน 
และคุณสมบัติอ่ืนๆ แตกตางจากเครื่องจักรเดิมที่มีอยูเชนเดียวกับเครื่องรีดยาง ดังน้ันการ
อบรมจะเปนการแนะนาํโครงสรางพ้ืนฐานของเครื่อง การดูแลรักษาเครื่อง การแกปญหา
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เบื้องตน การใชงานเครื่องจกัร การใชงานอยางปลอดภัย เชนเดียวกัน หลักสูตรจะใช
ระยะเวลา 1 สัปดาห 

7. เทคนิคการผลิตและพัฒนายางรถยนตคุณภาพสูง (ขั้นสูง) หัวขอการอบรมจะเปนการ
อบรมเทคนิคทางการผลิตและการพัฒนายางรถยนตคุณภาพสูง ที่มีเน้ือหาเฉพาะเจาะจง
มากกวาหัวขอความรูเบื้องตนเกี่ยวกับยางรถยนตคุณภาพสูง การอบรมนี้จะใชระยะเวลา 2 
สัปดาห 

8. การควบคุมงบประมาณและการคํานวณตนทุนการผลิตเบื้องตน อธิบายถึงแนวทางในการ
ควบคุม บริหารจัดการ และการติดตามการใชงบประมาณ รวมทั้งวธีิการในการคํานวณ
ตนทุนการผลิตแบบคราวๆ ใหกับทั้งผูที่มีพ้ืนฐานและผูที่ไมมีพ้ืนฐานทางดานนี้มากอน 
โดยมีเปาหมาย เพ่ือใหผูเขารับการอบรมมีความเขาใจทางดานการบริหารงบประมาณ 
รวมทั้งตระหนักถึงการควบคุมงบประมาณซึ่งจะนําไปสูการบรรลุเปาหมายทางดานตนทุน
ของโครงการ การอบรมใชระยะเวลา 1 วัน 

9. วัฒนธรรมองคกรของการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง เปนการอบรมเพื่อสรางวัฒนธรรมใน
กระบวนการผลิตอยางรถยนตคุณภาพสูง ซ่ึงเปนยางรถยนตที่ตองการรายละเอียดในการ
ผลิตมาก ทีมงานตองมคีวามตระหนักทางดานคุณภาพอยางมาก รวมทั้งตองเปลี่ยน
แนวความคิดในกระบวนการผลิตเดิมๆ การอบรมจะมุงเนนที่การสรางจิตสํานึกทางดาน
การจัดการและการควบคุมคณุภาพมากกวาการใหความรู เชน การสรางจิตสํานึกเร่ือง 5ส 
การเคารพวิธีการปฏบิัติงานมาตรฐาน เปนตน การสรางวัฒนธรรมองคกรใหกับทีมงาน
ของโครงการจะสรางมาตรฐานการทํางานของทีมงานใหมีความเปนมาตรฐานมากขึ้น การ
อบรมจะใชระยะเวลา 1 วัน 

  
 จากเนื้อหาของการอบรมที่เก่ียวของกับทีมงานของโครงการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงทั้ง 

9 หัวขอ ทีมงานของโครงการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 จะมีความจาํเปนที่จะรับการอบรมในเนื้อหา
ที่แตกตางกันไป ตามหนาทีค่วามรับผิดชอบในโครงการของทีมงานแตละคน ซ่ึงสามารถนํามาแจกแจงเปน
เน้ือหาสําหรับทีมงานแตละคนไดดังตารางที่ 7.2 
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ตารางที่ 7.2 แผนการฝกอบรมของบุคลากรแตละตาํแหนงงาน 

ตําแหนงงาน 

หลั
กก

าร
บร

ิหา
รโ
คร
งก
าร
เบ
ื้อง
ตน

 

คว
าม
รูเบ

ื้อง
ตน

เกี่ย
วกั
บย

าง
รถ
ยน

ตค
ุณภ

าพ
สูง

 

กา
รผ

ลิต
ยา
งร
ถย

นต
คุณ

ภา
พส

ูง 

กา
รค

วบ
คุม

แล
ะก
าร
แก
ปญ

หา
คุณ

ภา
พใ
น

กร
ะบ

วน
กา
รผ

ลิต
 

คว
าม
รูเบ

ื้อง
ตน

เกี่ย
วก
ับเ
คร

ื่อง
รีด

ยา
ง 

คว
าม
รูเบ

ื้อง
ตัน

เกี่ย
วก
ับเ
คร

ื่อง
ฉา
บย

าง
 

เท
คนิ

คก
าร
ผล

ิตแ
ละ
พัฒ

นา
ยา
งร
ถย

นต


คุณ
ภา
พส

ูง (
ขั้น

สูง
) 

กา
รค

วบ
คุม

งบ
ปร

ะม
าณ

 แล
ะค

ําน
วณ

ตน
ทุน

กา
ร

ผลิ
ตเ
บื้อ

งต
น 

วัฒ
นธ

รร
มอ

งค
กร
ขอ

งก
าร
ผล

ิตย
าง
รถ
ยน

ต

คุณ
ภา
พส

ูง 

ผูจัดการโครงการ 
 

3 3 3 3    3 3 

ผูประสานงานโครงการ 
 

3 3 3 3    3 3 

วิศวกรฝายวิศวกรรม 
 

3 3 3  3 3  3 3 

เจาหนาที่เทคนิคฝาย
วิศวกรรม 

3 3   3 3   3 

หัวหนางานฝายวิศวกรรม 
 

3 3   3 3   3 

หัวหนาแผนกจัดหาและจัด
จาง 

3 3       3 

หัวหนาแผนกฝกอบรม 
 

3 3       3 

เจาหนาที่ฝายบุคคล 
 

3 3       3 

วิศวกรฝายประกันคุณภาพ
วัตถุดิบ 

3 3 3 3    3 3 

วิศวกรฝายประกันคุณภาพ
กระบวนการ 

3 3 3 3    3 3 

วิศวกรฝายประกันคุณภาพ
ผลิตภัณฑ 

3 3 3 3    3 3 

เจาหนาที่เทคนิคฝาย
ประกันคุณภาพ 
 

3 3  3     3 
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ตําแหนงงาน 

หล
ักก

าร
บร

ิหา
รโ
คร

งก
าร
เบ
ื้อง
ตน

 

คว
าม
รูเบ

ื้อง
ตน

เกี่ย
วก
ับย

าง
รถ
ยน

ตค
ุณภ

าพ
สูง

 

กา
รผ

ลิต
ยา
งร
ถย

นต
คุณ

ภา
พส

ูง 

กา
รค

วบ
คุม

แล
ะก
าร
แก
ปญ

หา
คุณ

ภา
พใ
น

กร
ะบ

วน
กา
รผ

ลิต
 

คว
าม
รูเบ

ื้อง
ตน

เกี่ย
วก
ับเ
คร

ื่อง
รีด

ยา
ง 

คว
าม
รูเบ

ื้อง
ตัน

เกี่ย
วกั
บเ
คร

ื่อง
ฉา
บย

าง
 

เท
คนิ

คก
าร
ผล

ิตแ
ละ
พัฒ

นา
ยา
งร
ถย

นต


คุณ
ภา
พส

ูง (
ขั้น

สูง
) 

กา
รค

วบ
คุม

งบ
ปร

ะม
าณ

 แล
ะค

ําน
วณ

ตน
ทุน

กา
ร

ผลิ
ตเ
บื้อ

งต
น 

วัฒ
นธ

รร
มอ

งค
กร
ขอ

งก
าร
ผลิ

ตย
าง
รถ
ยน

ต

คุณ
ภา
พส

ูง 

วิศวกรสวนความปลอดภัย
และสิ่งแวดลอม 

3 3       3 

วิศวกรสวนวิจัยและพัฒนา
ผลิตภัณฑ 

3 3 3 3   3 3 3 

วิศวกรสวนวิศวกรรมอุตสา
หการ 

3 3 3  3 3  3 3 

เจาหนาที่แผนกบัญชี 
ตนทุน 

3 3      3 3 

เจาหนาที่ดานการเงินและ
การบัญชี 

3 3      3 3 

เจาหนาที่แผนกจัดซ้ือท่ัวไป 
 

3 3      3 3 

เจาหนาที่แผนกจัดซ้ือ
วัตถุดิบ 

3 3      3 3 

ผูจัดการสวนผลิต 
 

3 3 3 3    3 3 

วิศวกรควบคุมกระบวนการ
ผลิต 

3 3 3 3 3 3 3 3 3 

เจาหนาที่เทคนิคสวนผลิต 
(ทีมงานหลัก) 

3 3 3 3 3 3 3 3 3 

เจาหนาที่เทคนิคสวนผลิต 
(สนับสนุน) 

3 3 3 3 3 3   3 
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บทที่ 8 
 

การบริหารความเสี่ยงของโครงการ 
 

  ระบบการบริหารความเสี่ยง หมายถึง กระบวนการที่จัดทําข้ึนอยางเปนระบบ เพ่ือลดความ
เสียหายที่อาจเกิดขึ้นเนื่องจากไมบรรลุวัตถุประสงคที่ตองไวใหอยูในระดับที่ยอมรับได การบริหาร
ความเสี่ยงจะประกอบดวย 5 ข้ันตอนดังน้ี 

 การกําหนดวัตถุประสงคของการดําเนินงาน   
 เปนการสรางความเขาใจถึงทิศทางของการดําเนินงาน และสามารถระบุและ
กําหนดขอบเขตของสิ่งที่จะสงผลกระทบตอองคกร 

 การระบุความเส่ียง 
 เปนการระบุและจัดกลุมประเด็นความเสี่ยง ตามสาเหตุทีท่ําใหเกิดความเสี่ยงนั้นๆ 

• พิจารณาวา ในการดําเนินงานมีกิจกรรมหรือกระบวนการใดบางที่เก่ียวของ
กับวัตถุประสงคของการดําเนินงานในแตละขอ 

• พิจารณาวาในแตละกิจกรรมหรือกระบวนการนั้น มีปจจัยใดบางที่จะสงผลให
หนวยงานไมสามารถดําเนินการตามเปาหมายท่ีกําหนดได 

• ทําการระบุความเสี่ยง เพ่ือนํามาเปนขอมูลในการวิเคราะหและประเมนิความ
เส่ียงตอไป 

 การประเมินความเสี่ยง  
 วัตถุประสงคของการประเมินความเสี่ยงคือ เพ่ือวิเคราะหและประเมนิคาของความ
เส่ียงและนํามาจัดลําดับความเสี่ยงตามคะแนนที่ได และนาํไปวางมาตรการการจัดการ
ความเสี่ยงตอไป การประเมินจะประกอบดวย 4 ปจจัยดังน้ี 

• ความรุนแรง เปนการประเมินระดับความรุนแรงของผลกระทบที่ตามมา อัน
จะเกิดขึ้นจากความเสี่ยงนั้นๆ  

• โอกาสในการเกิดความเสี่ยง เปนการใหคาประเมินโอกาสในการเกิดความ
เส่ียงนั้นๆ 

• ระบบการควบคุมความเสี่ยงท่ีมีอยูเดิม เปนการประเมินความสามารถและ
ศักยภาพของการควบคุมความเสี่ยงของระบบที่มีอยู เพื่อเปนขอมูลในการ
พิจารณาวา ควรมีการปรับปรุงระบบการควบคุมความเสี่ยงหรือไม อยางไร 
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• ความเสี่ยงที่ยังคงเหลืออยู เปนการประเมินความเสี่ยงที่อาจจะยังคงเหลืออยู
จากการที่ไดทําการควบคุมความเสี่ยงตามแนวทางเดิมแลว 

 การจัดการความเสี่ยง 
 การจัดการความเสี่ยง เปนการกําหนดแนวทางที่เหมาะสมเพื่อจัดการตอความเสี่ยง
ที่ไมสามารถยอมรับได สามารถจาํแนกออกไดเปน 4 แนวทางคือ 

• การยอมรับความเสี่ยง คือ การยอมรับใหความเสี่ยงนั้นๆ ปรากฏอยู เน่ืองจาก
คาใชจายในการจัดการหรือสรางระบบการควบคุม มีมูลคาสูงกวาผลลัพธที่ได
จากการแกไขความเสียหายที่อาจเกิดข้ึน อยางไรก็ดี เราควรมีมาตรการในการ
จัดการ ติดตาม และดูแลความเสี่ยงนั้นๆ อยางมีประสิทธิภาพ 

• การลดและควบคุมความเสี่ยง คือ การออกแบบระบบการควบคุมภายใน การ
แกไขปรับปรุงในดานองคกร ทิศทางขององคกร การปฏิบัติงาน และการ
ติดตามตรวจสอบ เพ่ือปองกัน หรือลดผลกระทบและโอกาสในการเกิด
เหตุการณความเสียหาย 

• การหลีกเลี่ยงความเสี่ยง คือ การหยุด หลีกเลี่ยง หรือเปล่ียนแปลง ปรับ
รูปแบบกิจกรรมที่เปนความเสี่ยง 

• การกระจายหรือโอนความเสี่ยง คือการกระจายความเสี่ยงเพื่อลดความเสี่ยง
จากการสูญเสีย เชน การประกันภัย การจางผูรับเหมาภายนอก การกระจาย
การจัดเก็บทรัพยสินมีคา 

 การติดตามผล 
 ผูรับผิดชอบการบริหารโครงการ จะตองทําหนาทีต่ิดตามและประเมินผลการ
บริหารความเสี่ยงอยูเสมอ โดยมีส่ิงที่ตองดําเนินการดังน้ี 

• ทบทวนปจจัยเส่ียงและนโยบายที่เก่ียวของ 

• ทบทวนระดับความเสี่ยงที่เหลืออยู 

• สรุปผลการติดตามการบริหารความเสี่ยง 
  
  สําหรับในบทนี้จะกลาวถึงการบริหารความเสี่ยงใน 3 หัวขอคือ การระบุความเสีย่ง การ
ประเมินความเสี่ยง และการจัดการความเสี่ยง ซ่ึงในโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง
เฟส 2 น้ีใชวิธีการระดมสมองของทีมงานทุกหนวยงาน ท้ังในเร่ืองการระบุความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้นได 
การรวมกันประเมินความเสี่ยง และการเสนอแนวทางการจัดการความเสี่ยง 
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8.1 การระบุความเส่ียง 
 

  กิจกรรมท้ัง 4 ดานอันไดแก ดานบุคลากร ดานเครื่องจักรและอุปกรณ ดานผังโรงงานและ
อาคาร และดานวัตถุดิบ ตางก็มีความเสี่ยงที่แตกตางกันไป อันอาจจะทาํใหโครงการเกิดความลาชา ใช
จายเกินงบประมาณ หรือไมไดผลตามเปาหมาย ดังน้ันการระบคุวามเสี่ยงจะตองพยายามระบุให
ครอบคลุมในทุกหัวขอ เพ่ือที่จะหาแนวทางปองกันความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้นใหไดมากที่สุด และลด
ปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นกับโครงการใหเหลือนอยที่สุด ซ่ึงความเสี่ยงทั้งหมดที่ไดจากการระดมสมอง
ภายในทีมงานทั้งหมด สามารถแสดงไดดังตารางที8่.1 
 
ตารางที่ 8.1 การระบุความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้นในโครงการใน 4 ดาน 

ประเภทของผลกระทบ ประเภทของ
กิจกรรม 

ความเสี่ยงที่อาจเกิดข้ึน ผลกระทบเมื่อเกิดความเสี่ยง 
เวลา ตนทุน คุณภาพ 

ดานบุคลากร คุณสมบัติของบุคลากรไมตรงกับเปาหมาย
ของโครงการ 

บุคลากรไมสามารถปฏิบัติงานได
เต็มความสามารถ และสงผลให
โครงการลาชาเนื่องจากเปนงานใน
สายงานวิกฤติ 

X   

 ไมสามารถหาบุคลากรที่มีคุณสมบัติตรงกับ
ท่ีตองการได 

โครงการไมสามารถเริ่มกิจกรรม
อ่ืนๆตอไปได ทําใหโครงการลาชา
เน่ืองจากเปนงานในสายงานวิกฤติ 

X   

 การคัดเลือกบุคลากรลาชากวาแผน ไมสามารถเริ่มตนกิจกรรมอ่ืนๆ ได 
สงผลใหกิจกรรมอื่นๆ เริ่มตนลาชา
เน่ืองจากเปนงานในสายงานวิกฤติ 

X   

 กระบวนการสรรหาและวาจางพนักงาน
ลาชากวาแผน 
 

เตรียมกําลังพลสําหรับการผลิตลาชา 
X   

 พนักงานหรือบุคลากรลาออกระหวาง
โครงการ 
 

ตองเริ่มการคัดเลือกและสรรหาใหม 
เพ่ือหาคนมาทดแทน X   

 การฝกอบรมลาชากวาแผน 
 
 

เตรียมกําลังพลสําหรับการผลิตลาชา 
X   

 ขาดบุคคลากรในการใหการอบรมพนักงาน 
 
 

เตรียมกําลังพลสําหรับการผลิตลาชา 
X   
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ประเภทของผลกระทบ ประเภทของ
กิจกรรม 

ความเสี่ยงที่อาจเกิดข้ึน ผลกระทบเมื่อเกิดความเสี่ยง 
เวลา ตนทุน คุณภาพ 

 พนักงานและบุคลากรหลังการอบรมไมได
คุณภาพ 

พนักงานและบุคลากรไมสามารถ
ทํางานไดเต็มความสามารถโครงการ
ไมสําเร็จตามเปาหมาย 

  X 

ดานเครื่องจักร ไมสามารถหาผูผลิตหรือผูรับเหมาที่
เหมาะสมได 

การสรุปผลเรื่องผูรับเหมาลาชา 
สงผลใหกิจกรรมอื่นๆ เริ่มตนลาชา 
และจะสงผลตอเวลาของโครงการ
เน่ืองจากเปนงานในสายงานวิกฤติ 

X   

 ผูผลิตหรือผูรับเหมาสงมอบเครื่องจักรและ
อุปกรณชากวาแผน 

ขาดเครื่องจักรและอุปกรณ ทําใหไม
สามารถเพิ่มกําลังการผลิตไดตาม
แผนสงผลใหกิจกรรมอื่นๆ เริ่มตน
ลาชา และจะสงผลตอเวลาของ
โครงการเนื่องจากเปนงานในสาย
งานวิกฤติ 

X   

 ราคาเครื่องจักรและอุปกรณสูงกวาราคา
ประมาณการ 

คาใชจายสําหรับเครื่องจักรและ
อุปกรณเกินงบประมาณ 

 X  

 ความสามารถในการผลิตของเครื่องจักรต่ํา
กวาความคาดหมาย 

กําลังการผลิตต่ํากวาเปาหมาย หรือ
คุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตต่ํากวา
มาตรฐาน 

  X 

 อุปกรณการผลิตไมไดคุณภาพ กําลังการผลิตต่ํากวาเปาหมาย หรือ
คุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตต่ํากวา
มาตรฐาน 

  X 

 การตรวจรับและติดตั้งเครื่องจักรลาชา จะสงผลตอเวลาของโครงการ
เน่ืองจากเปนงานในสายงานวิกฤติ 

X   

 ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพตามมาตรฐาน ไมสามารถผลิตยางรถยนต
คุณภาพสูงได ตองหาแนวทางแกไข 
ทําใหเริ่มผลิตจริงลาชากวาแผน จะ
สงผลตอเวลาของโครงการเนื่องจาก
เปนงานในสายงานวิกฤติ 

X   

ดานผังโรงงาน
และอาคาร 

กําหนดพื้นที่อาคารเพิ่มเติมไมเพียงพอ ไมสามารถวางผังโรงงานไดตาม
แผน 

  X 

 ผูรับเหมาสงมอบงานชากวาแผน พื้นที่และอาคารไมพรอมตาม
กําหนด สงผลใหกิจกรรมอื่นๆ 
เริ่มตนลาชา 

X   
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ประเภทของผลกระทบ ประเภทของ
กิจกรรม 

ความเสี่ยงที่อาจเกิดข้ึน ผลกระทบเมื่อเกิดความเสี่ยง 
เวลา ตนทุน คุณภาพ 

 งบประมาณในการกอสรางบานปลาย คาใชจายเกินงบประมาณ  X  
 การโยกยายเครื่องจักรลาชากวาแผน พื้นที่สําหรับการติดตั้งเครื่องจักร

ใหมไมพรอม สงผลใหกิจกรรมอื่นๆ 
เริ่มตนลาชา 

X   

 ระบบสาธารณูปโภคที่ติดตั้งมีความ
บกพรอง 

ตองทําการวางระบบใหม งานเสร็จ
ลาชาและสงผลใหกิจกรรมอื่นๆ
เริ่มตนลาชา 
 

X   

 พ้ืนที่อาคารไมสามารถใชงานไดครบถวน
ตามตองการ 

ไมสามารถวางผังโรงงานไดตาม
แผน 

  X 

ดานวัตถุดิบ วัตถุดิบไมไดคุณภาพ ผลิตภัณฑคุณภาพต่ํา หรือตองซื้อ
วัตถุดิบใหม 

 X  

 วัตถุดิบไมไดคุณภาพเนื่องจากการจัดเก็บไม
ถูกตอง 

ผลิตภัณฑคุณภาพต่ํา หรือตองซื้อ
วัตถุดิบใหม 

 X  

 ผูผลิตสงวัตถุดิบลาชา วัตถุดิบไมพรอมสําหรับการผลิต 
 

X   

 ผูผลิตปรับราคาสินคาตามเวลา ราคาสินคาเกินจากที่ประมาณการทํา
ใหคาใชจายเกินงบประมาณ 

 X  

 
8.2 การประเมินความเสี่ยง 
 

  เมื่อทําการระบุความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้นในโครงการตามที่ไดกลาวมาแลว ขั้นตอนตอไปเปน
การประเมินความเสี่ยงเพื่อทราบถึงลําดับความสําคัญของความเสี่ยงแตละประการ การประเมินความ
เส่ียงนั้นจะใชวิธีการใหคะแนนใน 4 หัวขอ โดยใชการระดมสมองภายในทีมทั้งในดานเกณฑการให
คะแนน และการประเมินคะแนนสําหรับแตละความเสี่ยง จากนั้นจึงนําคะแนนทั้งหมดมารวมกันเพ่ือ
เรียงลําดับความเสี่ยงจากที่ไดคะแนนมากไปหานอย ความเสี่ยงที่มีคะแนนมากหมายความวา มีลําดบั
ความสําคัญมาก จําเปนตองแนวทางปองกันการเกิดข้ึนของความเสี่ยงนั้นกอน โดยหัวขอการใหคะแนน
และวิธีการใหคะแนนมีดังน้ี 
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1. ระดับความรุนแรง การใหคะแนนสําหรับระดับความรุนแรง จะพิจารณาที่ผลกระทบของ

ความเสี่ยงนั้นๆ ที่มีตอโครงการ สําหรับความเสี่ยงที่มีสงผลกระทบตอโครงการมาก ก็จะมี
คะแนนสูง ดังตารางที ่8.2 

 
ตารางที่ 8.2 เกณฑการใหคะแนนในดานระดับความรุนแรง 

ผลกระทบที่เกิดข้ึน ระดับคะแนน 
ไมสงผลกระทบ 0 

สงผลกระทบเล็กนอย 1 
สงผลกระทบปานกลาง 5 

สงผลกระทบมาก แตไมสงผลกระทบตอเปาหมายของโครงการ 
(เชนงานลาชา แตกําหนดการโดยรวมไมเปลี่ยนแปลง) 

8 

สงผลกระทบอยางมาก และกระทบตอเปาหมายหลัก 
 (เปนงานในสายงานวิกฤติ) 

10 

 
2. โอกาสในการเกิดความเสี่ยงนั้น เปนการใหคะแนนโดยการพิจารณาโอกาสที่ความเสี่ยง

น้ันๆ จะเกิดขึ้นในระหวางการดําเนินการโครงการ ความเสี่ยงที่มีโอกาสจะเกิดมาก จะมี
คะแนนสูง ดังตารางที ่8.3 

 
ตารางที่ 8.3 เกณฑการใหคะแนนในดานโอกาสที่จะเกิดความเสี่ยง 

โอกาสที่จะเกิดความเสี่ยง ระดับคะแนน 
ไมมีโอกาสเกิดความเสี่ยงนั้น 0 
มีโอกาสเกิดนอย (ไมเกิน 10%) 1 

มีโอกาสเกิดปานกลาง (ไมเกิน 50%) 5 
มีโอกาสเกิดมาก (ไมเกิน 90%) 8 

มีโอกาสเกิดสูงมาก (มากกวา 90%) 10 
 

3. ระบบควบคุมความเสี่ยงที่มีอยูเดิม ในกรณีที่ความเสี่ยงนั้นๆ มีระบบควบคุมความเสี่ยงที่มี
ประสิทธิภาพสูง โอกาสที่ความเสี่ยงนั้นๆจะเกิดหรือสรางผลกระทบตอโครงการก็จะมี
นอย ดังน้ัน ในกรณีน้ี หากมีระบบควบคมุความเสี่ยงที่ดี ระดับคะแนนจะต่ํา แตในกรณีที่ 
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ความเสี่ยงนั้นๆ ไมมีระบบควบคุมความเสี่ยงโอกาสที่ความเสี่ยงจะเกิดหรือสงผลกระทบ
ตอโครงการจะมีมาก ดังน้ัน ในกรณีน้ีจะใหระดับคะแนนสูง ดังตารางที่ 8.4 

ตารางที่ 8.4 เกณฑการใหคะแนนในดานระบบควบคุมความเสี่ยง 
ระบบควบคุมความเส่ียง ระดับคะแนน 

มีระบบควบคมุความเสี่ยงที่ประสิทธิภาพสูงมาก 0 
มีระบบควบคมุความเสี่ยงที่ประสิทธิภาพมาก 1 
มีระบบควบคมุความเสี่ยงที่มีระดับปานกลาง 5 
มีระบบควบคมุความเสี่ยงที่มีประสิทธิภาพตํ่า 8 

ไมมีระบบควบคุมความเสี่ยง 10 
 

4. ความเสี่ยงที่ยังหลงเหลืออยู เปนการประเมินในกรณีเม่ือมีการควบคุมความเสี่ยงแลว แตยัง
มีความเสี่ยงหลงเหลืออยูมากนอยเพียงใด หากหลงเหลืออยูมากระดับคะแนนจะสูง ดัง
แสดงในตารางที่ 8.5 

 
ตารางที่ 8.5 เกณฑการใหคะแนนในดานระดับความเสี่ยงที่ยังหลงเหลืออยู 

ระดับความเสี่ยงที่ยังหลงเหลืออยู ระดับคะแนน 
ไมมีความเสี่ยงหลงเหลืออยู 0 

มีความเสี่ยงหลงเหลืออยูนอย (ไมเกิน 10% จากความเสีย่งเดิม) 1 
มีความเสี่ยงหลงเหลืออยูปานกลาง (ไมเกิน 50% จากความเสี่ยงเดิม) 5 
มีความเสี่ยงหลงเหลืออยูคอนขางมาก(ไมเกิน 90% จากความเสี่ยงเดิม) 8 

มีความเสี่ยงหลงเหลืออยูมาก(มากกวา 90% จากความเสีย่งเดิม) 10 
 
  จากเกณฑการใหคะแนนที่กลาวมา เม่ือนํามาพิจารณาประเมินความเสี่ยงทุกหัวขอ และ
จัดลําดับความเสี่ยงตางๆ จากการระดมสมองของทีมงานโครงการแลว จะไดผลดังตารางที ่8.6 
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ตารางที่ 8.6 การประเมินความเสี่ยงใน 4 ดาน 

ประเภทกิจกรรม ความเสี่ยงที่อาจเกิดข้ึน 

คว
าม
รุน

แร
ง 

โอ
กา
สเ
กิด

คว
าม
เส
ี่ยง

 

ระ
บบ

คว
บค

ุมค
วา
มเ
สี่ย

ง 

คว
าม
เส
ี่ยง
ที่ย

งัห
ลง
เห
ลือ

 

รวม 

ดานบุคลากร คุณสมบัติของบุคลากรไมตรงกับเปาหมายของ
โครงการ 

10 1 5 5 250 

 ไมสามารถหาบุคลากรที่มีคุณสมบัติตรงกับที่
ตองการได 

10 1 5 5 250 

 การคัดเลือกบุคลากรลาชากวาแผน 10 1 8 5 250 
 กระบวนการสรรหาและวาจางพนักงานลาชากวา

แผน 
1 5 8 5 200 

 พนักงานหรือบุคลากรลาออกระหวางโครงการ 3 5 8 5 600 
 การฝกอบรมลาชากวาแผน 1 1 5 1 25 
 ขาดบุคคลากรในการใหการอบรมพนักงาน 3 1 1 1 3 
 พนักงานและบุคลากรหลังการอบรมไมได

คุณภาพ 
3 8 5 5 600 

ดานเครื่องจักร ไมสามารถหาผูผลิตหรือผูรับเหมาที่เหมาะสมได 10 1 1 1 10 
 ผูผลิตหรือผูรับเหมาสงมอบเครื่องจักรและ

อุปกรณชากวาแผน 
10 5 8 5 2000 

 ราคาเครื่องจักรและอุปกรณสูงกวาราคาประมาณ
การ 

5 5 8 5 1000 

 ความสามารถในการผลิตของเครื่องจักรต่ํากวา
ความคาดหมาย 

10 5 8 5 2000 

 อุปกรณการผลิตไมไดคุณภาพ 8 5 8 5 1600 
 การตรวจรับและติดตั้งเครื่องจักรลาชา 10 5 8 5 2000 
 ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพตามมาตรฐาน 10 5 5 5 1250 
ดานผังโรงงานและ
อาคาร 

กําหนดพื้นที่อาคารเพิ่มเติมไมเพียงพอ 
3 1 1 1 8 

 ผูรับเหมาสงมอบงานชากวาแผน 3 5 5 5 375 
 งบประมาณในการกอสรางบานปลาย 10 5 5 1 250 
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ประเภทกิจกรรม ความเสี่ยงที่อาจเกิดข้ึน 

คว
าม
รุน

แร
ง 

โอ
กา
สเ
กิด

คว
าม
เส
ี่ยง

 

ระ
บบ

คว
บค

ุมค
วา
มเ
สี่ย

ง 

คว
าม
เส
ี่ยง
ที่ย

งัห
ลง
เห
ลือ

 

รวม 

 การโยกยายเครื่องจักรลาชากวาแผน 3 1 1 1 3 
 ระบบสาธารณูปโภคที่ติดตั้งมีความบกพรอง 3 1 1 1 3 
 พ้ืนที่อาคารไมสามารถใชงานไดครบถวนตาม

ตองการ 
3 5 1 1 15 

ดานวัตถุดิบ วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 5 5 5 1 125 
 วัตถุดิบไมไดคุณภาพเนื่องจากการจัดเก็บไม

ถูกตอง 
5 5 5 1 125 

 ผูผลิตสงวัตถุดิบลาชา 1 5 5 1 25 
 ผูผลิตปรับราคาสินคาตามเวลา 1 1 1 1 1 

 
จากการประเมนิความเสี่ยงโดยทีมงานดังกลาวขางตน จะสามารถความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้นมาทาํการ

จัดลําดับความสําคัญไดดังแสดงในตารางที่ 8.7 
 
ตารางที่ 8.7 จัดลําดับความเสี่ยงที่ประเมินคะแนนมากที่สุดไปหานอยที่สุด 

ลําดับ ความเสี่ยงที่อาจเกิดข้ึน 

คว
าม
รุน

แร
ง 

โอ
กา
สเ
กิด

คว
าม
เส
ี่ยง

 

ระ
บบ

คว
บค

ุมค
วา
มเ
สี่ย

ง 

คว
าม
เส
ี่ยง
ที่ย

งัห
ลง
เห
ลือ

 

รวม 

1 
ผูผลิตหรือผูรับเหมาสงมอบเครื่องจักรและ
อุปกรณชากวาแผน 

10 5 8 5 2000 

2 
ความสามารถในการผลิตของเครื่องจักรต่ํากวา
ความคาดหมาย 

10 5 8 5 2000 

3 การตรวจรับและติดตั้งเครื่องจักรลาชา 10 5 8 5 2000 
4 อุปกรณการผลิตไมไดคุณภาพ 8 5 8 5 1600 
5 ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพตามมาตรฐาน 10 5 5 5 1250 
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ลําดับ ความเสี่ยงที่อาจเกิดข้ึน 

คว
าม
รุน

แร
ง 

โอ
กา
สเ
กิด

คว
าม
เส
ี่ยง

 

ระ
บบ

คว
บค

ุมค
วา
มเ
สี่ย

ง 

คว
าม
เส
ี่ยง
ที่ย

งัห
ลง
เห
ลือ

 

รวม 

6 
ราคาเครื่องจักรและอุปกรณสูงกวาราคาประมาณ
การ 

5 5 8 5 1000 

7 พนักงานหรือบุคลากรลาออกระหวางโครงการ 3 5 8 5 600 

8 
พนักงานและบุคลากรหลังการอบรมไมได
คุณภาพ 

3 8 5 5 600 

9 ผูรับเหมาสงมอบงานชากวาแผน 3 5 5 5 375 

10 
คุณสมบัติของบุคลากรไมตรงกับเปาหมายของ
โครงการ 

10 1 5 5 250 

11 
ไมสามารถหาบุคลากรที่มีคุณสมบัติตรงกับท่ี
ตองการได 

10 1 5 5 250 

12 การคัดเลือกบุคลากรลาชากวาแผน 10 1 8 5 250 
13 งบประมาณในการกอสรางบานปลาย 10 5 5 1 250 

14 
กระบวนการสรรหาและวาจางพนักงานลาชากวา
แผน 

1 5 8 5 200 

15 วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 5 5 5 1 125 

16 
วัตถุดิบไมไดคุณภาพเนื่องจากการจัดเก็บไม
ถูกตอง 

5 5 5 1 125 

17 การฝกอบรมลาชากวาแผน 1 1 5 1 25 
18 ผูผลิตสงวัตถุดิบลาชา 1 5 5 1 25 

19 
พ้ืนที่อาคารไมสามารถใชงานไดครบถวนตาม
ตองการ 

3 5 1 1 15 

20 ไมสามารถหาผูผลิตหรือผูรับเหมาที่เหมาะสมได 10 1 1 1 10 
21 กําหนดพื้นที่อาคารเพิ่มเติมไมเพียงพอ 3 1 1 1 8 
22 ขาดบุคคลากรในการใหการอบรมพนักงาน 3 1 1 1 3 
23 การโยกยายเครื่องจักรลาชากวาแผน 3 1 1 1 3 
24 ระบบสาธารณูปโภคที่ติดตั้งมีความบกพรอง 3 1 1 1 3 
25 ผูผลิตปรับราคาสินคาตามเวลา 1 1 1 1 1 
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8.3 การจัดการความเสี่ยง เมื่อมีการวิเคราะหความเสี่ยง และทําการจัดลําดับความสําคัญของความเสี่ยงที่อาจ

เกิดขึ้นแลว ในข้ันนี้จะเปนข้ันตอนในการหาแนวทางในการจัดการความเสี่ยงที่ผานการวิเคราะห
เหลาน้ัน ซ่ึงการหาแนวทางการจัดการความเสี่ยงเหลาน้ีใหเหมาะสม จะขึ้นอยูกับลําดับความสาํคญัที่ได
จากการประเมนิโดยทีมงานโครงการ ซ่ึงในขั้นของการจัดการความเสี่ยง ยังใชวิธีการระดมสมอง
เชนเดียวกับในขั้นตอนของการระบุความเสี่ยงและการประเมินความเสี่ยง ซึ่งแนวทางการจัดการความ
เส่ียงสามารถแสดงไดดังตารางที ่8.8 
 
ตารางที่ 8.8 แนวทางการจัดการความเสี่ยงตามลาํดับจากคะแนนประเมินมากไปหานอย 

ลําดับ ความเส่ียงที่อาจเกิดข้ึน รวม แนวทางในการจัดการความเสี่ยง 

1 
ผูผลิตหรือผูรับเหมาสงมอบเครื่องจักรและ
อุปกรณชากวาแผน 

2000 
ระบุในสัญญาการส่ังซ้ือกับผูผลิตหรือผูรับเหมาเรื่อง
กําหนดการที่ตองการใหแนชัด และมีการปรับหาก
ผูรับเหมาสงงานลาชา 

2 
ความสามารถในการผลิตของเครื่องจักรต่ํา
กวาความคาดหมาย 

2000 

ระบุในรายละเอียดลักษณะของเครื่องจักรที่ตองการ
ใหชัดเจน 
ระบุในสัญญาการส่ังซ้ือกับผูผลิตหรือผูรับเหมาถึง
กําลังการผลิตและความสามารถทางการผลิตที่
ตองการ 
กําหนดแผนในการทดลอง และติดตามความสามารถ
ของเครื่องจักรแตละเครื่องอยางใกลชิด 
จัดการประชุมทีมงานโครงการเพื่อติดตามความ
คืบหนาเปนระยะ 

3 การตรวจรับและติดตั้งเครื่องจักรลาชา 2000 

กําหนดแผนในการตรวจรับเครื่องจักร พรอมทั้ง
ประสานงานกับผูรับเหมาในเรื่องแผนการติดตั้ง
เครื่องจักรใหชัดเจน  
มีการเตรียมการการตรวจรับเครื่องจักรใหมี
ประสิทธิภาพ 
ทีมงานวิศวกรรมควบคุมการติดตั้งเครื่องจักรโดย
ผูรับเหมาอยางใกลชิด 
จัดการประชุมทีมงานโครงการเพื่อติดตามความ
คืบหนาเปนระยะ 
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ลําดับ ความเส่ียงที่อาจเกิดข้ึน รวม แนวทางในการจัดการความเสี่ยง 

4 อุปกรณการผลิตไมไดคุณภาพ 1600 

ระบุในรายละเอียดลักษณะของอุปกรณการผลิตที่
ตองการใหชัดเจน 
ระบุในสัญญาการส่ังซ้ือกับผูผลิตหรือผูรับเหมาถึง
ความสามารถของอุปกรณการผลิตท่ีตองการ 
กําหนดแผนในการทดลอง และติดตามความสามารถ
ของอุปกรณการผลิตแตละชิ้นอยางใกลชิด 

5 ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพตามมาตรฐาน 1250 

กําหนดแผนควบคุมคุณภาพ (Quality plan) เปนขั้น
เปนตอน ตั้งแตวัตถุดิบ กระบวนการผลิต และการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑ 
กําหนดแนวทางการแกไขปญหาดานคุณภาพ สําหรับ
แตละปญหา 

6 
ราคาเครื่องจักรและอุปกรณสูงกวาราคา
ประมาณการ 

1000 
ทําการศึกษาราคาอยางละเอียด เปรียบเทียบกับ
เครื่องจักรในโครงการเฟส 1 และโรงงานอื่นๆ ใน
เครือท่ีมีเครื่องจักรชนิดเดียวกัน 

7 
พนักงานหรือบุคลากรลาออกระหวาง
โครงการ 

600 
เตรียมแผนโยกยายพนักงานจากสายการผลิตอ่ืนที่
ไมใชสายการผลิตหลักในโรงงานมาทดแทนหากมี
การลาออก 

8 
พนักงานและบุคลากรหลังการอบรมไมได
คุณภาพ 

600 
มีระบบประเมินคุณภาพของพนักงานเปนระยะ
ระหวางการอบรม 
เตรียมแผนการอบรมซ้ําเพื่อเพ่ิมคุณภาพพนักงาน 

9 ผูรับเหมาสงมอบงานชากวาแผน 375 

ระบุในสัญญาการส่ังซ้ือกับผูรับเหมาเรื่องกําหนดการ
ท่ีตองการเสร็จใหแนชัด และมีการปรับหากผูรับเหมา
สงงานลาชา 
มีการนัดประชุมกับผูรับเหมาเปนระยะเพื่อติดตาม
ความคืบหนาของโครงการ 

10 
คุณสมบัติของบุคลากรไมตรงกับเปาหมาย
ของโครงการ 

250 
กําหนดคุณสมบัติของพนักงานที่ตองการอยางชัดเจน  
เปรียบเทียบคุณสมบัติกับโครงการเฟส 1 

11 
ไมสามารถหาบุคลากรที่มีคุณสมบัติตรงกับ
ที่ตองการได 

250 
คัดเลือกพนักงานจากโครงการเฟส 1 

12 การคัดเลือกบุคลากรลาชากวาแผน 250 เตรียมแผนโยกยายบุคลากรจากสายการผลิตอ่ืนท่ี
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ลําดับ ความเส่ียงที่อาจเกิดข้ึน รวม แนวทางในการจัดการความเสี่ยง 

ไมใชสายการผลิตหลักในโรงงานมาทดแทน 
จัดการประชุมทีมงานโครงการเพื่อติดตามความ
คืบหนาเปนระยะ 

13 งบประมาณในการกอสรางบานปลาย 250 
มีระบบควบคุมและติดตามการดําเนินงานของ
ผูรับเหมาเปนระยะ 
 

14 
กระบวนการสรรหาและวาจางพนักงาน
ลาชากวาแผน 

200 

เตรียมแผนโยกยายพนักงานจากสายการผลิตอ่ืนที่
ไมใชสายการผลิตหลักในโรงงานมาทดแทน 
จัดการประชุมทีมงานโครงการเพื่อติดตามความ
คืบหนาเปนระยะ 

15 วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 125 

ระบุในสัญญาการส่ังซ้ือดานคุณภาพ และตอง
สามารถเรียกรองใหผูผลิตรับผิดชอบได 
เตรียมผูผลิตสํารองในกรณีที่ผูผลิตรายแรกไม
สามารถแกไขปญหาดานคุณภาพได 

16 
วัตถุดิบไมไดคุณภาพเนื่องจากการจัดเก็บ
ไมถูกตอง 

125 
ศึกษาสภาพการจัดเก็บวัตถุดิบที่เหมาะสมสําหรับ
วัตถุดิบแตละชนิดเพื่อหาแนวทางในการจัดการให
ถูกตอง 

17 การฝกอบรมลาชากวาแผน 25 
เตรียมแผนการอบรมระยะสั้นเปนแผนฉุกเฉิน 
จัดการประชุมทีมงานโครงการเพื่อติดตามความ
คืบหนาเปนระยะ 

18 ผูผลิตสงวัตถุดิบลาชา 25 
ระบุในสัญญาการส่ังซ้ือกับผูผลิตเรื่องกําหนดการที่
ตองการใหแนชัด และมีการปรับหากผูผลิตสงงาน
ลาชา 

19 
พื้นที่อาคารไมสามารถใชงานไดครบถวน
ตามตองการ 

15 
กําหนดพ้ืนที่ที่ตองการและการใชงานอาคารให
ชัดเจน 

20 
ไมสามารถหาผูผลิตหรือผูรับเหมาที่
เหมาะสมได 

10 
ใชผูผลิตหรือผูรับเหมาที่วาจางในโครงการเฟส 1 
เปนแผนสํารอง 

21 กําหนดพ้ืนที่อาคารเพิ่มเติมไมเพียงพอ 8 ศึกษาพ้ืนที่ที่ตองการอยางละเอียด 

22 ขาดบุคลากรในการใหการอบรมพนักงาน 3 
ศึกษาจํานวนบุคลากรสําหรับการฝกอบรมที่
เหมาะสม 
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ลําดับ ความเส่ียงที่อาจเกิดข้ึน รวม แนวทางในการจัดการความเสี่ยง 

ขออนุมัติจํานวนบุคลากรสําหรับการฝกอบรมจาก
ผูบริหาร 
 

23 การโยกยายเครื่องจักรลาชากวาแผน 3 
กําหนดแผนในการควบคุมการโยกยายเครื่องจักร 
จัดการประชุมทีมงานโครงการเพื่อติดตามความ
คืบหนาเปนระยะ 

24 
ระบบสาธารณูปโภคที่ติดตั้งมีความ
บกพรอง 

3 
ระบุรายละเอียดของระบบสาธารณูปโภคที่ตองการ
ในสัญญาวาจางผูรับเหมาใหชัดเจน 

25 ผูผลิตปรับราคาสินคาตามเวลา 1 ตอรองขอทําสัญญาการสั่งซ้ือระยะยาวกับผูผลิต 

 
 จากแนวทางการจัดการความเสี่ยงที่ได ผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในกิจกรรมที่เก่ียวของ จะตองนํา
แนวทางการจดัการความเสี่ยงเหลาน้ี ไปเปนสวนหนึ่งของแผนปฏิบัติงานในโครงการ เพ่ือมุงเนนที่การ
บรรเทาความเสี่ยงและอาจจะลดความเสี่ยงที่จะสงผลกระทบตอความสําเร็จของโครงการตอไป 
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บทที่ 9 
 

การควบคุมโครงการและการติดตามโครงการ 
 

  หลังจากการกําหนดแผนงาน และแนวทางในการบริหารโครงการ ทั้งในดานการบริหาร
เวลา การบรหิารคาใชจาย การบริหารทรัพยากรบุคคล และการบริหารความเสี่ยง หนาที่ตอไปของทีม
บริหารโครงการที่ตองเตรียมพรอมสําหรับการปฏิบัติโครงการ ซ่ึงการปฏิบัติโครงการใหดําเนินไปได
อยางราบรื่นแลว ทุกฝายที่เก่ียวของในโครงการจะตองเขาใจในหนาที่และชวยสนับสนุนการปฏิบัติ
โครงการใหเปนไปตามแผนงานที่วางไว ดังน้ันจึงตองมีการกําหนดการควบคุมโครงการและการ
ติดตามโครงการ เพ่ือใหแนใจไดวา โครงการกําลังดําเนินอยูในแนวทางสูผลท่ีตองการ 
  
9.1 การควบคุมโครงการ 
 
 เปนกระบวนการในการกําหนดแผนงานฐาน การวัดความกาวหนาของงานที่ทําไดขณะดําเนิน
โครงการ ประเมินผลงานที่ทําไดเทียบกับแผนงานฐาน การเปรียบเทียบส่ิงที่เกิดขึ้นจริงกับสิ่งท่ีวางแผน
ไววามีความแตกตางกันหรือไม และหากการประเมินพบวามีส่ิงที่ตองปรับปรุงเพ่ือปรับใหโครงการ
กลับเขามาอยูในแผนงานเดิม ก็ตองหาแนวทางที่แกไขที่เหมาะสมอีกดวย 
 การควบคุมโครงการที่จะกลาวถงึในบทนี้ จะกลาวถึงแนวทางสําหรับกระบวนการควบคุมโครงการ
เพ่ือการใชต้ังแตวันที่ 1 มกราคม 2549 ซ่ึงเปนชวงที่อยูในระยะเวลาของงานวิจัย ไปจนถึงวันที่ 31 
ธันวาคม 2549 เทาน้ัน โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

9.1.1 แผนงานฐานของโครงการ 
 เม่ือมีการวางแผนโครงการแลว แผนโครงการดังกลาวจะตองถูกนําไปดําเนินการมอบหมายงาน
และกําหนดตารางเวลาการทาํงานใหกับบุคคลที่เก่ียวของ และจะตองมีการควบคุมงานใหเปนไปตาม
แผนงานที่กําหนด และหาสาาเหตุพรอมทั้งแกไขเปล่ียนแปลงแผนการทาํงานและกําหนดเวลาของงาน
ตางๆ ใหเหมาะสมกับสภาพความเปนจริงที่มีการเปลี่ยนแปลง 
 แผนงานฐานของโครงการ จะกลาวถึงใน 2 สวนคือ การระบุถึงงานที่ตองทําในชวงตั้งแตวันที่ 1 
มกราคม 2549 จนถึงวันที่ 31 ธันวาคม 2549 และการแผนงบประมาณการจายเงินของโครงการแยกเปน
รายเดือน 

9.1.2 แผนงานของโครงการ 
 การระบุแผนงานของโครงการ จะเปนการระบุเวลางานที่ตองทํา การประมาณเวลางานในโครงการ 
และจัดทํากาํหนดการตางๆ เพ่ือใหผูนําแผนงานไปปฏิบัติสามารถนําไปใชและติดตามความคืบหนาของ
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โครงการไดงาย โดยจะตองไมสงผลกระทบตอเปาหมายหลักของโครงการ และจะตองมีการกําหนด
สายงานวิกฤติ ซ่ึงมีผลตอกําหนดวันเสร็จส้ินของโครงการ เพ่ือใหผูนําไปปฏิบัติใหความสนใจ
ควบคุมดูแลงานเหลาน้ันเปนพิเศษ โดยใสเครื่องหมายดอกจัน (*) แสดงไวทายตารางที่ 9.1 ดังน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



กิจกรรม จํานวนวัน กําหนดเริ่ม กําหนดเสร็จ ม.ค.-49 ก.พ.-49 มี.ค.-49 เม.ย.-49 พ.ค.-49 มิ.ย.-49 ก.ค.-49 ส.ค.-49 ก.ย.-49 ต.ค.-49 พ.ย.-49 ธ.ค.-49 ผูรับผิดชอบ

แผน 24 มกราคม 2549 11 กรกฎาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 20 เมษายน 2549 5 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 6 กุมภาพันธ 2549 1 พฤษภาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 7 สิงหาคม 2549 30 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 12 กรกฎาคม 2548 13 มิถุนายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 2 มีนาคม 2549 25 พฤษภาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 2 พฤษภาคม 2549 25 กรกฎาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 3 กรกฎาคม 2549 25 กันยายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 3 กรกฎาคม 2549 25 กันยายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 3 กรกฎาคม 2549 25 กันยายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 2 สิงหาคม 2549 25 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 2 สิงหาคม 2549 25 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 12 กรกฎาคม 2549 9 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 6 ตุลาคม 2549 3 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ
ฝายวิศวกรรม

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

ฝายวิศวกรรม

ติดตั้งเครื่องสรางยาง

เครื่องที่ 6*
20 วัน

จัดซื้อเครื่องอบยางเครื่องที่

 22
60 วัน

ติดตั้งเครื่องสรางยาง

เครื่องที่ 5
20 วัน

จัดซื้อเครื่องอบยางเครื่องที่

 20
60 วัน

จัดซื้อเครื่องอบยางเครื่องที่

 21
60 วัน

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อเครื่องอบยางเครื่องที่

 16
60 วัน

จัดซื้อเครื่องอบยางเครื่องที่

 17
60 วัน

จัดซื้อเครื่องอบยางเครื่องที่

 18
60 วัน

จัดซื้อเครื่องอบยางเครื่องที่

 19
60 วัน

จัดซื้อเครื่องสรางยาง

เครื่องที่ 5
120 วัน

จัดซื้อเครื่องประกอบ CX3

 เครื่องที่ 2
60 วัน

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อเครื่องสรางยาง

เครื่องที่ 6*
120 วัน

จัดซื้อเครื่องประกอบ CX3

 เครื่องที่ 3
60 วัน

จดัซื้อเครื่องรีดยาง 240 วัน

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

ตารางที่ 9.1 แผนงานของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง



กิจกรรม จํานวนวัน กําหนดเริ่ม กําหนดเสร็จ ม.ค.-49 ก.พ.-49 มี.ค.-49 เม.ย.-49 พ.ค.-49 มิ.ย.-49 ก.ค.-49 ส.ค.-49 ก.ย.-49 ต.ค.-49 พ.ย.-49 ธ.ค.-49 ผูรับผิดชอบ

แผน 2 พฤษภาคม 2549 5 พฤษภาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 31 ตุลาคม 2549 3 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 14 มิถุนายน 2549 9 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 27 ธันวาคม 2548 10 มกราคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 26 พฤษภาคม 2549 9 มิถุนายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 26 กรกฎาคม 2549 9 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 26 กันยายน 2549 10 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 26 กันยายน 2549 10 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 26 กันยายน 2549 10 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 26 ตุลาคม 2549 9 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 26 ตุลาคม 2549 9 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 10 สิงหาคม 2549 30 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 6 พฤศจิกายน 2549 24 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 8 พฤษภาคม 2549 26 พฤษภาคม 2549

ปฎิบัติ

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรมติดตั้งเครื่องรีดยาง 40 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องสรางยางเครื่องที่ 6*
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องประกอบ CX3 

เครื่องที่ 2

15 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 22
10 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องสรางยางเครื่องที่ 5
15 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 20
10 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 21
10 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 18
10 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 19
10 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 16
10 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 17
10 วัน

ติดตั้งเครื่องประกอบ CX3

 เครื่องที่ 3
3 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 15
10 วัน

ติดตั้งเครื่องประกอบ CX3

 เครื่องที่ 2
3 วัน

ตารางที่ 9.1 แผนงานของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง



กิจกรรม จํานวนวัน กําหนดเริ่ม กําหนดเสร็จ ม.ค.-49 ก.พ.-49 มี.ค.-49 เม.ย.-49 พ.ค.-49 มิ.ย.-49 ก.ค.-49 ส.ค.-49 ก.ย.-49 ต.ค.-49 พ.ย.-49 ธ.ค.-49 ผูรับผิดชอบ

แผน 6 พฤศจิกายน 2549 24 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 10 สิงหาคม 2549 30 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 11 มกราคม 2549 31 มกราคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 12 มิถุนายน 2549 30 มิถุนายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 10 สิงหาคม 2549 30 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 11 ตุลาคม 2549 31 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 11 ตุลาคม 2549 31 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 11 ตุลาคม 2549 31 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 10 พฤศจิกายน 2549 30 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 10 พฤศจิกายน 2549 30 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 8 มิถุนายน 2549 30 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 4 กันยายน 2549 24 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 3 เมษายน 2549 26 พฤษภาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 2 ตุลาคม 2549 24 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ
ฝายบุคคล

ฝายวิศวกรรม

ฝายบุคคล

ฝายบุคคล

ฝายบุคคล

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝกอบรมพนักงานเครื่อง

ประกอบ CX3 เครื่องที่ 2
40 วัน

ฝกอบรมพนักงานเครื่อง

ประกอบ CX3 เครื่องที่ 3
40 วัน

ฝกอบรมพนักงานเครื่อง

สรางยางเครื่องที่ 5
60 วัน

ฝกอบรมพนักงานเครื่อง

สรางยางเครื่องที่ 6
60 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 21
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 22 *
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 19
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 20
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 17
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 18
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 15
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 16
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องประกอบ CX3 

เครื่องที่ 3

15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องรีดยาง
15 วัน

ตารางที่ 9.1 แผนงานของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง



กิจกรรม จํานวนวัน กําหนดเริ่ม กําหนดเสร็จ ม.ค.-49 ก.พ.-49 มี.ค.-49 เม.ย.-49 พ.ค.-49 มิ.ย.-49 ก.ค.-49 ส.ค.-49 ก.ย.-49 ต.ค.-49 พ.ย.-49 ธ.ค.-49 ผูรับผิดชอบ

แผน 6 กรกฎาคม 2549 30 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 6 กันยายน 2549 31 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 2 มกราคม 2549 20 มกราคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 1 กุมภาพันธ 2549 21 กุมภาพันธ 2549

ปฎิบัติ

แผน 29 พฤษภาคม 2549 16 มิถุนายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 3 กรกฎาคม 2549 21 กรกฎาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 31 สิงหาคม 2549 20 กันยายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 1 พฤศจิกายน 2549 21 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 1 ธันวาคม 2549 21 ธันวาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน

ปฎิบัติ

ฝายผลิต

ฝายผลิต

ฝายผลิต

ฝายผลิต

ฝายผลิต

ฝายผลิต

ฝายผลิต

ฝายบุคคล

ฝายบุคคล

ฝายผลิต

เริ่มผลิตจริง * 1 วัน

ทดลองผลิตครั้งที่ 18 * 15 วัน

ทดลองผลิตครั้งที่ 16 15 วัน

ทดลองผลิตครั้งที่ 17 15 วัน

ทดลองผลิตครั้งที่ 14 15 วัน

ทดลองผลิตครั้งที่ 15 15 วัน

ทดลองผลิตครั้งที่ 12 15 วัน

ทดลองผลิตครั้งที่ 13 15 วัน

ฝกอบรมพนักงานเครื่อง

รีดยาง
40 วัน

ฝกอบรมพนักงานเครื่อง

อบยางชุดที่ 4
40 วัน

22 ธันวาคม 2549

ตารางที่ 9.1 แผนงานของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง
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9.1.3 แผนงบประมาณรายเดือน 
 การควบคุมงบประมาณของโครงการ เปนอีกปจจัยของความสําเร็จของโครงการอยางมาก การ
จัดทํางบประมาณรายเดือน จะสามารถสนับสนุนการบริหารโครงการใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
งบประมาณรายเดือนจะเปนขอมูลสําหรับผูจัดการโครงการและผูเก่ียวของ ในการควบคุมคาใชจายให
เปนไปตามงบประมาณที่ตั้งไว โดยสามารถสรุปงบประมาณรายเดีอนสําหรับโครงการในป 2549 ไดดัง
ตารางที่ 9.2 
 
ตารางที่ 9.2 งบประมาณรายเดือนสําหรับโครงการในป 2549 

เดือน งบประมาณ (บาท) งบประมาณสะสมป 
2549 (บาท) 

งบประมาณสะสมทั้ง
โครงการ (บาท) 

ส้ินป 2548   179,018,000 
มกราคม 353,800  182,556,000 
กุมภาพันธ 513,000 4,051,000 183,069,000 
มีนาคม 0 4,051,000 183,069,000 
เมษายน 0 4,051,000 183,069,000 
พฤษภาคม 212,000 6,171,000 185,189,000 
มิถุนายน 3,152,300 37,694,000 216,712,000 
กรกฎาคม 1,716,300 54,857,000 233,875,000 
สิงหาคม 1,083,000 55,940,000 243,958,000 
กันยายน 4,500,000 60,440,000 239,458,000 
ตุลาคม 18,790,000 79,230,000 258,248,000 
พฤศจิกายน 793,000 80,023,000 259,041,000 
ธันวาคม 513,000 80,536,000 259,554,000 

รวมงบประมาณป 2549 80,536,000   

 
และสามารถแบงเปนงบประมาณรายเดือนในแตละกิจกรรมไดดังตารางที่ 9.3 งบประมาณรายเดือนแยก
ตามประเภทกจิกรรม 
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 ตาราง 9.3 งบประมาณรายเดือนแยกตามประเภทกิจกรรม (บาท) 

 ม.ค.-49 ก.พ.-49 มี.ค.-49 เม.ย.-49 พ.ค.-49 มิ.ย.-49 ก.ค.-49 ส.ค.-49 ก.ย.-49 ต.ค.-49 พ.ย.-49 ธ.ค.-49 

A                         

B                         

C                         

D                         

E                         

F                         

G 2,500            

H 3,000,000    2,050,000 31,000,000 16,650,000  4,500,000 18,700,000   

I                         

J                         

K                         

L 20,000       10,000  10,000    30,000    30,000  40,000    

M                         

N 2,500            

O     3,000   27,000  3,000 12,000  
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 ตาราง 9.3 งบประมาณรายเดือนแยกตามประเภทกิจกรรม (บาท) 

 ม.ค.-49 ก.พ.-49 มี.ค.-49 เม.ย.-49 พ.ค.-49 มิ.ย.-49 ก.ค.-49 ส.ค.-49 ก.ย.-49 ต.ค.-49 พ.ย.-49 ธ.ค.-49 

P     57,000   513,000  57,000 228,000  

Q  513,000  513,000        513,000  513,000  513,000      513,000  513,000 

R             

รวม 3,538,000 513,000 - - 2,120,000 31,523,000 17,163,000 1,083,000 4,500,000 18,790,000 793,000 513,000 

ป 2549 80,536,000 (บาท) 

โครงการ 259,544,000 (บาท) 
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แผนงบประมาณรายเดือนของโครงการ (บาท)

37,694,000

55,940,000
60,440,000

80,536,00080,023,000
79,230,000

54,857,000

6,171,000
4,051,0003,538,000

-
10,000,000
20,000,000
30,000,000
40,000,000
50,000,000
60,000,000
70,000,000
80,000,000
90,000,000

ม.ค.-49 ก.พ.-49 มี.ค.-49 เม.ย.-49 พ.ค.-49 มิ.ย.-49 ก.ค.-49 ส.ค.-49 ก.ย.-49 ต.ค.-49 พ.ย.-49 ธ.ค.-49

ระยะเวลา

บา
ท งบประมาณ

งบประมาณสะสม

 
 

รูปที่ 9.1 แผนงบประมาณตามงวดเวลาของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง
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9.2 ระบบการสื่อสารสถานภาพของโครงการ   
  ระบบสื่อสารสถานภาพของโครงการ เปนเคร่ืองมือสําคัญที่จะทาํใหทีมบริหารโครงการ
ทราบสถานการณของโครงการ และทราบปญหาที่อาจมีผลกระทบตอเปาหมายของโครงการไดอยาง
ทันทวงที ซ่ึงระบบสื่อสารสถานภาพที่ไดนํามาใชกับโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง
เฟส 2 มีดังน้ี 
 

ตารางที่ 9.4 การกําหนดระบบสื่อสถานภาพของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 
ประเภทการสือ่สาร วัตถุประสงค ผูเก่ียวของ ความถ่ี 

ประชุมสรุปความกาวหนา 
 

เพื่อสรุปความกาวหนาเทียบกับ
เปาหมายของโครงการ 
ทั้งในดานคุณภาพ เวลา และ
คาใชจาย 

ผูจัดการโครงการและคณะบริหาร
ของบริษัท 
ผูจัดการโครงการและทีมงาน
โครงการ 
ทีมงานโครงการและสมาชิกอ่ืนๆ 

เดือนละ1 ครั้ง 

ประชุมติดตามงาน เพื่อติดตามความกาวหนาโครงการ
และสรางความมั่นใจในการไปถึง
เปาหมายของโครงการ 

ผูจัดการโครงการและทีมงาน
โครงการ 
ทีมงานโครงการและสมาชิกอ่ืนๆ 

สัปดาหละ1 ครั้ง 

ประชุมแกปญหาโครงการ เพื่อการสื่อสารในเรื่องปญหาที่พบ
รวมทั้งแนวทางในการแกไข 

ผูจัดการโครงการและทีมงาน
โครงการ 
ทีมงานโครงการและสมาชิกอ่ืนๆ 

สัปดาหละ1 ครั้ง 

ประชุมปรับปรุงขอมูลทางดาน
รายละเอียดและเทคนิคตางๆ 

เพื่อการสื่อสารในกรณีที่มีการขอมูล
รายละเอียดหรือเทคนิคตางๆ 
เกี่ยวกับโครงการเปลี่ยนแปลง เชน 
การเปลี่ยนชนิดของเครื่องจักร เปน
ตน 

ผูจัดการโครงการและทีมงาน
โครงการ 
ทีมงานโครงการและสมาชิกอ่ืนๆ 

ประชุมเมื่อมีการ
เปล่ียนแปลง 

 
 สําหรับการประชุมสรุปความกาวหนาและการประชุมติดตามงานกําหนดใหใชแบบฟอรมในการ
ประชุมดังรูปที่ 9.2 
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รายชื่อผูเขารวมประชุม 

ฌอง มิเชล อ. X วิภาค ช. X เฉลิมพล ล. x รสนา ธ.  
ปแอร บ. X กัลยาณี ธ.  ธเนศ ว.  จุมพล ส. X 
จารวี บ. X อโณชา ล. X ชนมเจริญ บ. x ปรียา ถ. X 
วีระ ล. X ฟรองซ บ.  ปยะนุช ล. x จันทรเพ็ญ ส. X 

  

☺  เปนไปตามแผนโครงการ.  มีปญหาแตไมกระทบตอโครงการ   /  มีปญหาสําคัญและสงผลกระทบตอโครงการ  

   

หัวขอ : โครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2     วันที่ประชุม    :  28 กุมภาพันธ 2549 

1. สรุปสถานการณปจจุบันของโครงการ:    .      
 

2. การติดตามความคืบหนาของโครงการ:     ☺ . /  
 สถานะของกิจกรรม 

 
หัวขอกิจกรรม 

เส
ร็จ

 

ดํา
เน
ินก

าร
 

ลา
ชา

 ผูรับผิดชอบ ปญหาที่พบและแนวทางแกไข 

1 จัดซ้ือเครื่องสรางยางเครื่องที่ 5 
และไดรับสินคาภายในเดือน ก.ค. 
(ดูวันที่ตามแผนงานหลัก) 

 X  คุณปรียา สั่งสินคาชากวาแผน 3 วัน 
ยังไมไดรับการยืนยันวันที่สง
สินคาจากผูผลิต  

2 จัดซ้ือเครื่องประกอบยางเครื่องที่ 2 
และไดรับสินคาภายในเดือน  พ.ค. 
(ดูวันที่ตามแผนงานหลัก) 

 X  คุณปรียา ยังไมไดรับการยืนยันวันที่สง
สินคาจากผูผลิต  

3 จัดซ้ือเครื่องรีดยาง และไดรับสินคา
ภายในเดือนมิ.ย. 

 X  คุณปรียา ไดรับการยืนยันการสงสินคา 
เปนไปตามแผน 

4 การทดลองผลิตครั้งท่ี 13 X   คุณวิภาค การทดลองไดผลตามเปาหมาย 
 
3. กิจกรรมสําหรับสัปดาหถัดไป:     ☺ . /  
 สถานะของกิจกรรม 

 
หัวขอกิจกรรม 

เส
ร็จ

 

ดํา
เน
ินก

าร
 

ลา
ชา

 ผูรับผิดชอบ ปญหาที่พบและแนวทางแกไข 

1 ติดตามงานที่ 1-3 ของสัปดาหนี้    ปแอร บ.  
2 จัดซ้ือเครื่องอบยางเครื่องท่ี 16 

และไดรับสินคาภายในเดือน  พ.ค. 
(ดูวันที่ตามแผนงานหลัก) 

   คุณปรียา  

 

รูปที่ 9.2 ตัวอยางการประชมุติดตามงานโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง 
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 หลังจากการประชุมเพ่ือสรุปความกาวหนาแลว ทีมงานโครงการจะตองปรับปรุงขอมูล
ความกาวหนาของงานตามแผนงานของโครงการ ดังตารางที่ 9.5 ซ่ึงเมื่อพิจารณาตามตารางจะพบวา มี
บางกิจกรรมที่ลาชาจากแผนงานโครงการ แตยังไมสงผลกระทบตอภาพรวมของโครงการ  
 นอกจากนี้การติดตามสถานภาพของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง ยังมีการ
แสดงรายงานในรูปของการสรุปรอยละความกาวหนาของงาน รายการงานที่กําลังอยูในระหวาง
ดําเนินการ การจัดสรรทรัพยากร และงบประมาณสาํหรับแตละชวงเวลา ดังแสดงใน ภาคผนวก ข-ง 
ตัวอยางรายงานสถานภาพของโครงการดานการบริหารเวลา การบริหารตนทุน และการบริหารทรัพยากร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



กิจกรรม จํานวนวัน กําหนดเริ่ม กําหนดเสร็จ ม.ค.-49 ก.พ.-49 มี.ค.-49 เม.ย.-49 พ.ค.-49 มิ.ย.-49 ก.ค.-49 ส.ค.-49 ก.ย.-49 ต.ค.-49 พ.ย.-49 ธ.ค.-49 ผูรับผิดชอบ

แผน 24 มกราคม 2549 11 กรกฎาคม 2549

ปฎิบัติ 25 มกราคม 2549

แผน 20 เมษายน 2549 5 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 6 กุมภาพันธ 2549 1 พฤษภาคม 2549

ปฎิบัติ 6 กุมภาพันธ 2549

แผน 7 สิงหาคม 2549 30 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 12 กรกฎาคม 2548 13 มิถุนายน 2549

ปฎิบัติ 23 กรกฎาคม 2548

แผน 2 มีนาคม 2549 25 พฤษภาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 2 พฤษภาคม 2549 25 กรกฎาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 3 กรกฎาคม 2549 25 กันยายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 3 กรกฎาคม 2549 25 กันยายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 3 กรกฎาคม 2549 25 กันยายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 2 สิงหาคม 2549 25 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 2 สิงหาคม 2549 25 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 12 กรกฎาคม 2549 9 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 6 ตุลาคม 2549 3 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

จัดซื้อเครื่องสรางยาง

เครื่องที่ 5
120 วัน

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อเครื่องประกอบ CX3

 เครื่องที่ 2
60 วัน

จัดซื้อเครื่องสรางยาง

เครื่องที่ 6*
120 วัน

จัดซื้อเครื่องรีดยาง 240 วัน

จัดซื้อเครื่องประกอบ CX3

 เครื่องที่ 3
60 วัน

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อเครื่องอบยางเครื่อง

ที่ 17
60 วัน

จัดซื้อเครื่องอบยางเครื่อง

ที่ 16
60 วัน

จัดซื้อเครื่องอบยางเครื่อง

ที่ 19
60 วัน

จัดซื้อเครื่องอบยางเครื่อง

ที่ 18
60 วัน

จัดซื้อเครื่องอบยางเครื่อง

ที่ 21
60 วัน

จัดซื้อเครื่องอบยางเครื่อง

ที่ 20
60 วัน

ติดตั้งเครื่องสรางยาง

เครื่องที่ 5
20 วัน

จัดซื้อเครื่องอบยางเครื่อง

ที่ 22
60 วัน

ติดตั้งเครื่องสรางยาง

เครื่องที่ 6*
20 วัน

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

จัดซื้อทั่วไป

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ตารางที่ 9.5 ตารางติดตามสถานภาพของโครงการในดานเวลา



กิจกรรม จํานวนวัน กําหนดเริ่ม กําหนดเสร็จ ม.ค.-49 ก.พ.-49 มี.ค.-49 เม.ย.-49 พ.ค.-49 มิ.ย.-49 ก.ค.-49 ส.ค.-49 ก.ย.-49 ต.ค.-49 พ.ย.-49 ธ.ค.-49 ผูรับผิดชอบ

แผน 2 พฤษภาคม 2549 5 พฤษภาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 31 ตุลาคม 2549 3 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 14 มิถุนายน 2549 9 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 27 ธันวาคม 2548 10 มกราคม 2549

ปฎิบัติ 27 ธันวาคม 2548 12 มกราคม 2549

แผน 26 พฤษภาคม 2549 9 มิถุนายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 26 กรกฎาคม 2549 9 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 26 กันยายน 2549 10 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 26 กันยายน 2549 10 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 26 กันยายน 2549 10 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 26 ตุลาคม 2549 9 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 26 ตุลาคม 2549 9 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 10 สิงหาคม 2549 30 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 6 พฤศจิกายน 2549 24 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 8 พฤษภาคม 2549 26 พฤษภาคม 2549

ปฎิบัติ

ติดตั้งเครื่องประกอบ CX3

 เครื่องที่ 2
3 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 15
10 วัน

ติดตั้งเครื่องประกอบ CX3

 เครื่องที่ 3
3 วัน

40 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 17
10 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 16
10 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 19
10 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 18
10 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 21
10 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 20
10 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องสรางยางเครื่องที่ 5
15 วัน

ติดตั้งเครื่องอบยางเครื่องที่

 22
10 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องประกอบ CX3 
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องสรางยางเครื่องที่ 6*
15 วัน

ติดตั้งเครื่องรีดยาง

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ตารางที่ 9.5 ตารางติดตามสถานภาพของโครงการในดานเวลา



กิจกรรม จํานวนวัน กําหนดเริ่ม กําหนดเสร็จ ม.ค.-49 ก.พ.-49 มี.ค.-49 เม.ย.-49 พ.ค.-49 มิ.ย.-49 ก.ค.-49 ส.ค.-49 ก.ย.-49 ต.ค.-49 พ.ย.-49 ธ.ค.-49 ผูรับผิดชอบ

แผน 6 พฤศจิกายน 2549 24 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 10 สิงหาคม 2549 30 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 11 มกราคม 2549 31 มกราคม 2549

ปฎิบัติ 13 มกราคม 2549 12 กุมภาพันธ 2549

แผน 12 มิถุนายน 2549 30 มิถุนายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 10 สิงหาคม 2549 30 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 11 ตุลาคม 2549 31 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 11 ตุลาคม 2549 31 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 11 ตุลาคม 2549 31 ตุลาคม 2549

ปฎบิัติ

แผน 10 พฤศจิกายน 2549 30 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 10 พฤศจิกายน 2549 30 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 8 มิถุนายน 2549 30 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 4 กันยายน 2549 24 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 3 เมษายน 2549 26 พฤษภาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 2 ตุลาคม 2549 24 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องรีดยาง
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องประกอบ CX3 
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 16
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 15
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 18
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 17
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 20
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 19
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 22 *
15 วัน

ทดลองและตรวจสอบ

เครื่องอบยางเครื่องที่ 21
15 วัน

ฝกอบรมพนักงานเครื่อง

สรางยางเครื่องที่ 6
60 วัน

ฝกอบรมพนักงานเครื่อง

สรางยางเครื่องที่ 5
60 วัน

ฝกอบรมพนักงานเครื่อง

ประกอบ CX3 เครื่องที่ 3
40 วัน

ฝกอบรมพนักงานเครื่อง

ประกอบ CX3 เครื่องที่ 2
40 วัน

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรม

ฝายบุคคล

ฝายบุคคล

ฝายบุคคล

ฝายบุคคล

ตารางที่ 9.5 ตารางติดตามสถานภาพของโครงการในดานเวลา



กิจกรรม จํานวนวัน กําหนดเริ่ม กําหนดเสร็จ ม.ค.-49 ก.พ.-49 มี.ค.-49 เม.ย.-49 พ.ค.-49 มิ.ย.-49 ก.ค.-49 ส.ค.-49 ก.ย.-49 ต.ค.-49 พ.ย.-49 ธ.ค.-49 ผูรับผิดชอบ

แผน 6 กรกฎาคม 2549 30 สิงหาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 6 กันยายน 2549 31 ตุลาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 2 มกราคม 2549 20 มกราคม 2549

ปฎิบัติ 2 มกราคม 2549 14 กุมภาพันธ 2549

แผน 1 กุมภาพันธ 2549 21 กุมภาพันธ 2549

ปฎิบัติ 15 กุมภาพันธ 2549

แผน 29 พฤษภาคม 2549 16 มิถุนายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 3 กรกฎาคม 2549 21 กรกฎาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน 31 สิงหาคม 2549 20 กันยายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 1 พฤศจิกายน 2549 21 พฤศจิกายน 2549

ปฎิบัติ

แผน 1 ธันวาคม 2549 21 ธันวาคม 2549

ปฎิบัติ

แผน

ปฎิบัติ

ฝกอบรมพนักงานเครื่อง

อบยางชุดที่ 4
40 วัน

ฝกอบรมพนักงานเครื่อง

รีดยาง
40 วัน

15 วัน

ทดลองผลิตครั้งที่ 13 15 วัน

ทดลองผลิตครั้งที่ 12 15 วัน

ทดลองผลิตครั้งที่ 14

ทดลองผลิตครั้งที่ 18 * 15 วัน

ทดลองผลิตครั้งที่ 17 15 วัน

ทดลองผลิตครั้งที่ 16 15 วัน

ทดลองผลิตครั้งที่ 15 15 วัน

เริ่มผลิตจริง * 1 วัน

ฝายบุคคล

ฝายบุคคล

ฝายผลิต

ฝายผลิต

ฝายผลิต

ฝายผลิต

22 ธันวาคม 2549

ฝายผลิต

ฝายผลิต

ฝายผลิต

ฝายผลิต

ตารางที่ 9.5 ตารางติดตามสถานภาพของโครงการในดานเวลา
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9.3 การติดตามและประเมินผลโครงการ 
ในสวนของตัวชี้วัดผลงานของโครงการนั้นจะใชการวิเคราะหในหัวขอตอไปน้ี 

• ผลงานที่ควรทําไดตามแผนคิดจากราคางบประมาณ(Budgeted Cost for Work Scheduled,BCWS)  

• ผลงานที่ทําไดคิดจากราคางบประมาณ (Budgeted Cost for Work Performance, BCWP) 

• ตนทุนจริงของผลงานที่ทําได(Actual Cost of Work Performed, ACWP) 

• ความเบ่ียงเบนดานเวลาเทียบกับแผน (Schedule Variance, SV) 

• ความเบ่ียงเบนดานงบประมาณเทียบกับแผน (Budget Variance, BV) 
เมื่อนําตัวช้ีวัดผลงานของโครงการทั้ง 5 ตัวมาใชกับการประเมินโครงการในชวงวันที่ 1 มกราคม 

2549 จนถึง 28 มกราคม 2549 ซ่ึงเปนชวงที่ทําการวิจัย และเร่ิมมีการตดิตามผลของโครงการ จะไดผลดังน้ี 
 
การประเมินคา BCWS 
  คา BCWS จะสามารถคํานวณมาจากแผนกําหนดเวลาโดยกําหนดผลงานตามราคา

งบประมาณของแตละกิจกรรม ดังน้ันเมื่อพิจารณาจากตารางงบประมาณรายเดือนแยกตามกิจกรรม ตามที่
กลาวมาจะพบวา สามารถหาคา BCWS ไดดังวิธีตอไปน้ี 
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 ตารางที่ 9.6 งบประมาณรายเดือนแยกตามประเภทกิจกรรม (บาท) 

 ม.ค.-49 ก.พ.-49 มี.ค.-49 เม.ย.-49 พ.ค.-49 มิ.ย.-49 ก.ค.-49 ส.ค.-49 ก.ย.-49 ต.ค.-49 พ.ย.-49 ธ.ค.-49 

A                         

B                         

C                         

D                         

E                         

F                         

G 2,500            

H 3,000,000    2,050,000 31,000,000 16,650,000  4,500,000 18,700,000   

I                         

J                         

K                         

L 20,000       10,000  10,000    30,000    30,000  40,000    

M                         

N 2,500            

O     3,000   27,000  3,000 12,000  
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 ตารางที่ 9.6 งบประมาณรายเดือนแยกตามประเภทกิจกรรม (บาท) 

 ม.ค.-49 ก.พ.-49 มี.ค.-49 เม.ย.-49 พ.ค.-49 มิ.ย.-49 ก.ค.-49 ส.ค.-49 ก.ย.-49 ต.ค.-49 พ.ย.-49 ธ.ค.-49 

P     57,000   513,000  57,000 228,000  

Q  513,000  513,000        513,000  513,000  513,000      513,000  513,000 

R             

รวม 3,538,000 513,000 - - 2,120,000 31,523,000 17,163,000 1,083,000 4,500,000 18,790,000 793,000 513,000 

รวมสะสม 3,538,000 4,051,000 4,051,000 4,051,000 6,171,000 37,694,000 54,857,000 55,940,000 60,440,000 79,230,000 80,023,000 80,536,000 

รอยละ 4.39% 0.64% 0.00% 0.00% 2.63% 39.14% 21.31% 1.34% 5.59% 23.33% 0.98% 0.64% 

รอยละสะสม 4.39% 5.03% 5.03% 5.03% 7.66% 46.80% 68.11% 69.46% 75.05% 98.38% 99.36% 100.00% 

ป 2549 80,536,000 (บาท) 

โครงการ 259,544,000 (บาท) 
 
ดังนั้นถาประเมิน BCWS ที่สิ้นเดือนกุมภาพันธจะพบวา คา BCWS ของโครงการในป 2549 คือ 4,051,000 บาท และคา BCWS ของแตละกิจกรรม ณ สิ้นสุดเดือน
กุมภาพันธ 2549 มีคาดังตารางที ่9.7 
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ตารางที่ 9.7 BCWS ของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง ณ วันที่ 28 กุมภาพันธ 2549 
BCWS ณ วันที่ 28 กุมภาพันธ 2549 กิจกรรม งานที่ตองทํา 

รอยละความกาวหนา เวลา (วัน) คาใชจาย(บาท) 
G ติดตอยืนยันงานกับผูรับเหมา 100% 1 2,500 
H จัดซ้ือเครื่องจักรจํานวน 5 เคร่ือง 37.5% 42 3,000,000 
L ทดลองและตรวจรับเคร่ืองจกัร 100% 15 20,000 
N ยืนยันการจางแรงงาน 100% 1 2,500 
Q ทดลองผลิตผลิตภัณฑ 2 ครั้ง 100% 42 1,026,000 

รวม  101 4,051,000 
 
และเมื่อเก็บขอมูลจากการตดิตามความคืบหนาของโครงการตั้งแตวันท่ี 1 มกราคม 2549 จนถึงวันที่ 28 

กุมภาพันธ 2549 พบวา โครงการมีผลการดําเนินการดังน้ี 
 
กิจกรรมG: การติตตอยืนยันกับผูรับเหมา พบวาผูรับผิดชอบสามารถดําเนินการไดเสร็จตามแผนที่

กําหนดและใชเวลา 1 วันเชนเดียวกับแผนของโครงการ โดยมีคาใชจายเกิดขึ้น 3735.00 บาท ซึ่งสูงกวา
งบประมาณทีกํ่าหนดไว 

 
กิจกรรมH:  การจัดซ้ือเคร่ืองจักรจํานวน 5 เครื่อง ผูรับผิดชอบไดรับสินคา 2 เครื่องในเดือนมกราคม 

2549 และอยูในระหวางการยืนยันการสั่งซ้ือและตอรองราคากับผูผลิตอีก 3 รายการ คาใชจายเกิดขึ้นท้ังสิ้น 
3,230,664.60 บาท ซ่ึงสูงกวางบประมาณที่กําหนดไว 

 
กิจกรรมL:  การทดลองและตรวจรับเครือ่งจักร ผูรับผิดชอบดําเนินการทดลองและตรวจรับเครือ่งจักร

แลวเสร็จกอนวันที่ 28 กุมภาพันธ แตใชเวลาทั้งส้ิน 21 ซ่ึงมากกวาแผนที่กําหนด คาใชจายเกิดขึ้นท้ังสิ้น 
22,604.86 บาท ซึ่งสูงกวางบประมาณที่กําหนดไว 

 
กิจกรรมN: การยืนยันการจางแรงงาน ผูรับผิดชอบสามารถดําเนินการไดเสร็จตามแผนที่กําหนดและใช

เวลา 1 วันเชนเดียวกับแผนของโครงการ โดยมีคาใชจายเกิดขึ้น 1586.00 บาท ซ่ึงต่ํากวางบประมาณที่กําหนด
ไว 

 
กิจกรรมQ: ทดลองผลิตผลิตภัณฑ 2 คร้ัง ผูรับผิดชอบไมสามารถควบคุมการทดลองผลิตภัณฑใหเปนไป

ตามแผนได เน่ืองจากการทดลองผลิตภัณฑครั้งที่ 1 มีปญหาทางดานคุณภาพไมไดคุณภาพตามมาตรฐาน 
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สงผลใหการทดลองครั้งที่ 2 เริ่มตนชาและไมสามารถเสร็จตามแผนที่กําหนดได รวมทั้งสงผลใหคาใชจายใน
การทดลองผลิตภัณฑสูงกวาแผนอีกดวย เน่ืองจากตองมีการใชวัตถุดิบในการทดลองเพิ่มขึ้น 

กิจกรรมทั้งหมดที่เกิดในชวงวันที่ 1 มกราคม ถึงวันที่ 28 กุมภาพันธ พ.ศ. 2549 ดังที่ไดกลาวมา สามารถ
นํามาสรุปเปนดังตารางที ่9.8 
 
ตารางที่ 9.8 ขอมูลของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง ณ วันที่ 28 กุมภาพันธ 2549 

ขอมูล ณ วันที่ 28 กุมภาพันธ 2549 กิจกรรม งานที่ตองทํา 

รอยละความกาวหนา เวลา (วัน) คาใชจาย(บาท) 
G ติดตอยืนยันงานกับผูรับเหมา 100% 1 3,735.00 
H จัดซ้ือเครื่องจักรจํานวน 5 เคร่ือง 35% 42 3,230664.60 
L ทดลองและตรวจรับเคร่ืองจกัร 100% 21 22,604.86 
N ยืนยันการจางแรงงาน 100% 1 1586.00 
Q ทดลองผลิตผลิตภัณฑ 2 ครั้ง 80% 42 1,088,733.50 

รวม  107 4,347,323.96 
 

การประเมินคา BCWP 
  คา BCWP จะสามารถคํานวณไดจากการวัดผลงานที่ทําไดเปนรอยละของแตละกิจกรรม 

แลวนํามาคูณกับงบประมาณรวมของกิจกรรมนั้นๆ ดังน้ัน เม่ือพิจารณาจากตารางที่ 9.9 จึงสามารถหาคา 
BCWP ไดดังน้ี 

 
ตารางที่ 9.9 BCWP ของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง ณ วันที่ 28 กุมภาพันธ 2549 

BCWP ณ วันที่ 28 กุมภาพันธ 2549 กิจกรรม งานที่ตองทํา 

รอยละความกาวหนา เวลา (วัน) คาใชจาย(บาท) 
G ติดตอยืนยันงานกับผูรับเหมา 100% 1 2500 
H จัดซ้ือเครื่องจักรจํานวน 5 เคร่ือง 93.3% 45 2,800,000 
L ทดลองและตรวจรับเคร่ืองจกัร 71.4% 21 14,285.7 
N ยืนยันการจางแรงงาน 100% 1 2500 
Q ทดลองผลิตผลิตภัณฑ 2 ครั้ง 80% 52.5 820,800 

รวม  107 3,640,085.7 
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การประเมินคา ACWP 
  คา ACWP เปนการรวบรวมขอมูลคาใชจายตางๆ ทีเ่กิดขึ้นจริงของแตละกิจกรรม ซึ่งจาก

ขอมูลคาใชจายของโครงการในป 2549 ตัง้แตเดือนมกราคม 2549 จนถึงเดือนกุมภาพันธ 2549 ไดขอมูลดังน้ี 
 

ตารางที่ 9.10 ACWP ของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง ณ วันที่ 28 กุมภาพันธ 2549 
กิจกรรม งานที่ตองทํา ACWP 

G ติดตอยืนยันงานกับผูรับเหมา 3,735.00 
H จัดซ้ือเครื่องจักรจํานวน 5 เคร่ือง 3,230664.60 
L ทดลองและตรวจรับเครื่องจกัร 22,604.86 
N ยืนยันการจางแรงงาน 1586.00 
Q ทดลองผลิตผลิตภัณฑ 2 ครั้ง 1,088,733.50 
รวม  4,347,323.96 

 
 การประเมินคา SV 
  การประเมินคา SV เปนการประเมินคาความเบี่ยงเบนดานเวลาเทียบกับแผน ใชเปนตัว
ชี้ใหเห็นวาโครงการที่กําลังดําเนินการอยู อยูในสภาพชาหรือเร็วกวาแผน 
 

BCWSBCWPSV −=  
 

ตารางที่ 9.11 SV ของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง ณ วันที่ 28 กุมภาพันธ 2549 
คาเบี่ยงเบนดานเวลาที่มีคาเวลา คาเบี่ยงเบนดานเวลาที่มีคาเปนเงิน กิจกรรม 

BCWP BCWS SV BCWP BCWS SV 
G 1 1 0 2500 2,500 0.00 
H 45 42 3 2,800,000 3,000,000 -200,000.00 
L 21 15 6 14,285.7 20,000 -5,714.30 
N 1 1 0 2500 2,500 0 
Q 52.5 42 10.5 820,800 1,026,000 -205,200 
รวม 120.5 101.0 19.5 3,640,085.7 4,051,000 -410,914 

 
 จะพบวา SV ของโครงการในกรณีที่มีคาเปนเวลา มีคาเปนลบ น่ันเปนการแสดงวาโครงการมีการ
ดําเนินการที่ชากวาแผน และเมื่อพิจารณาจํานวนวันที่ลาชาแลว พบวามีจํานวนวันลาชารวม 19.5 วนั  
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การประเมินคา BV 
  การประเมินคา BV เปนการประเมินคาความเบี่ยงเบนดานงบประมาณเทียบกับแผน โดยการ
ดูผลตางของผลงานที่ทําไดตามราคางบประมาณกับคาใชจายจริงที่เกิดขึ้น 
 

ACWPBCWSBV −=  
 

ตารางที่ 9.12 BV ของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูง ณ วันที่ 28 กุมภาพันธ 2549 
กิจกรรม BCWS ACWP BV 

G 2,500 3,735.00 -1,235 
H 3,000,000 3,230664.60 -230,664.60 
L 20,000 22,604.86 -2,604.86 
N 2,500 1586.00 914.00 
Q 1,026,000 1,088,733.50 -62,733.50 
รวม 4,051,000 4,347,323.96 -296,323.96 

 
 จะพบวา BV ของโครงการมีคาเปนลบ น่ันเปนการแสดงวาโครงการใชจายเงินเกินกวางบประมาณ
ตามแผน 
 
 เม่ือนํามาคา SV และ BV มารวมกัน ก็จะไดภาพรวมของโครงการ ซ่ึงพบวามีคาดังน้ี 
 
ตารางที่ 9.13 ผลรวมของคาเบี่ยงเบนดานเวลาและงบประมาณของโครงการขยายกําลังการผลิตยาง

รถยนตคุณภาพสูง ณ วันที่ 28 กุมภาพันธ 2549 
กิจกรรม SV BV SV+BV = CV 

G 0.00 -1,235 -1,235 
H -200,000.00 -230,664.60 -430,664.60 
L -5,714.30 -2,604.86 -8,319.16 
N 0.00 914.00 914.00 
Q -205,200 -62,733.50 -267,933.50 
รวม -410,914 -296,323.96 -707,238.96 
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 จากการติดตามผลของโครงการพบวา ผลรวมของความเบี่ยงเบนดานเวลาและความเบี่ยงเบนดาน
ตนทุนของโครงการมีคาเปนลบในกิจกรรม G, H, L, Q   ดังน้ันจึงตองทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหา
และเสนอแนวทางแกไขดังน้ี 
 
ตารางที่ 9.14 แนวทางการแกไขปญหาจากการติดตามผลการดําเนินงานของโครงการ 

กิจกรรม งานที่ตองทํา ปญหาที่พบ สาเหตุของปญหา แนวทางแกไข 
G ติดตอยืนยันงาน

กับผูรับเหมา 
คาใชจายสูงกวางบประมาณที่
กําหนด 

มีการจัดประชุมสรุปงาน
กับผูรับเหมาหลายครั้ง 
และทําใหเกิดคาใชจาย 
ดานการจัดการประชุม
และงานเอกสาร  

มีมาตรการควบคุม
คาใชจายที่ไมจําเปนใน
การจัดการประชุมตางๆ 

H จัดซ้ือเครื่องจักร
จํานวน 5 เครื่อง 

ไมไดดําเนินการยืนยันการ
ส่ังซ้ือและกําหนดวันรับสินคา
ตามแผนที่กําหนด  
 
 
 
 
 
 
 
คาใชจายสูงกวาเปาหมาย 

เครื่องจักรตองสั่งซื้อจาก
ตางประเทศ ทําใหการ
ติดตอเรื่องการเจรจา
ตอรองราคา และเอกสาร
ใบเสนอราคาลาชา 
 
 
 
 
 
ไมไดคํานึงถึงคาขนสง
จากทาเรื่อและคา
ดําเนนิการเอกสารที่
ทาเรือในแผน
งบประมาณ 

เปลี่ยนระบบการสั่งซ้ือ
โดยใหบริษัทแมซ่ึงมี
สํานักงานใหญอยู
ตางประเทศ เปน
ผูดําเนินการ เรื่องการ
เจรจาตอรองและงาน
เอกสาร และใหแผนก
จัดซ้ือท่ัวไป ติดตอกับ
บริษัทแมโดยตรง เพื่อ
ลดข้ันตอน 
กําหนดในแผน
งบประมาณสําหรับงาน
อ่ืนๆ ตอไป 

L ทดลองและ
ตรวจรับ
เครื่องจักร 

พบปญหาดานคุณภาพของการ
ติดตั้งเครื่องจักร ทําใหตองมี
การรื้องานใหมบางสวน สงผล
ใหใชเวลาในการทดลองและ
ตรวจรับมากกวาแผน และ
สงผลตอตนทุนท่ีใชในการ
ทดลองเนื่องจากสูญเสีย
วัตถุดิบในการทดลองมากกวา
การประมาณการ 

ขาดประสิทธิภาพในการ
ควบคุมงานระหวางการ
ติดตั้งเครื่องจักรของ
ผูรับเหมา 

จัดระบบควบคุมการ
ติดตั้งและการตรวจรับ
งานเปนระยะ เพื่อใหมี
การควบคุมผูรับเหมา
อยางใกลชิด  
มีการกําหนดรายละเอียด
ของงานติดตั้งอยาง
ชัดเจนและประชุมทํา
ความเขาใจกับผูรับเหมา
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กิจกรรม งานที่ตองทํา ปญหาที่พบ สาเหตุของปญหา แนวทางแกไข 

กอน เพ่ือปองกันความ
ผิดพลาด 

Q ทดลองผลิต 
ผลิตภัณฑ 2 
ครั้ง 

พบปญหาดานคุณภาพของ
ผลิตภัณฑในระหวางการ
ทดลองผลิต ตรวจพบ
ผลิตภัณฑท่ีผลิตไดไมเปนไป
ตามาตรฐานที่กําหนดในการ
ทดลองผลิตครั้งที่ 1 สงผลให
การทดลองผลิตครั้งที่ 2 เริ่ม
งานชาและไมเสร็จตามแผน 

เมื่อวิเคราะหหาสาเหตุ
แลวพบวา เปนปญหาที่
การปรับตั้งเครื่องจักร
ของพนักงาน ไมเปนไป
ตามมาตรฐานที่กําหนด 
ทําใหผลิตภัณฑท่ีได
ไมไดมาตรฐาน 

ทําการฝกอบรมเพิ่มเติม
ใหพนักงานมีความ
ชํานาญและตองให
พนักงานตระหนักถึง
เรื่องคุณภาพมากขึ้น 
ติดตั้งระบบปองกันบน
เครื่องจักร โดยการใช
ไฟสัญญาณเตือนหาก
พนักงานปรับตั้ง
เครื่องจักรไมถูกตอง 
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บทที่ 10 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

10.1 สรุปผลโครงการ 
 
 การวิจัยน้ีเร่ิมตนจากความตองการที่เพ่ิมมากขึ้นของตลาดในกลุมของยางรถยนตคุณภาพสูง ดังน้ัน
เพ่ือใหสอดคลองกับความตองการของตลาด จึงจําเปนตองมีการเพิ่มกําลังการผลิตของยางรถยนตในกลุม
ยางคุณภาพใหมากข้ึน โครงการที่ทําการวจิัยเปนโครงการขยายกําลังการผลิตในเฟส 2 ที่มีการดําเนินการตอ
เน่ืองมาจากโครงการขยายกําลังการผลิตในเฟส 1 ที่จบไปในชวงตนป พ.ศ. 2547 โดยโครงการในเฟส 1 มี
กําลังการผลิต 10 ตันตอวัน และตองการขยายกําลังการผลิตเปน 40 ตันตอวันในโครงการขยายกําลังการผลิต
เฟส 2 แตหลังจากดําเนินโครงการขยายกําลังการผลิตเฟส 2 ไปไดระยะหน่ึง ก็พบวา โครงการมีปญหาใน
ดานการบริหารโครงการ ทั้งในดานการควบคุมเวลา ดานการควบคุมคาใชจาย และดานการพัฒนาทรัพยากร
บุคคล ดังน้ัน จึงมีการศึกษาดานการบริหารโครงการเพื่อปรับปรุงใหโครงการสามารถดําเนินไปไดอยาง
ราบรื่น โดยข้ันตอนการดําเนินการวจิัยเร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิตและวิเคราะหกําลังการผลิตที่
ตองการขยายทั้งในดานความตองการบุคลากรและแรงงาน ดานเครื่องจักร ดานอุปกรณการผลิตดานพ้ืนที่
อาคาร และวัตถุดิบ จากนั้นจึงเขาสูการวางแผนบริหารโครงการโดยการศึกษาและกําหนดเปาหมายของ
โครงการ การระบุกิจกรรมของโครงการ การจัดทําโครงสรางการจาํแนกงาน เพ่ือกําหนดงานที่ตองทํา 
รวมทั้งกําหนดเวลางานของโครงการ และทําการประมาณคาใชจายของงบประมาณ การจัดทําแผน
งบประมาณ การวิเคราะหทางดานการบริหารทรัพยากรบุคคล รวมทั้งการวิเคราะหความเสี่ยงที่อาจทาํให
โครงการไมเปนไปตามเปาหมาย จากนั้นจึง เสนอแนวทางในการควบคุมโครงการ การติดตามโครงการ 
แบะการประเมินผลของโครงการ เพ่ือใหโครงการดําเนินไปไดอยางราบรื่น โดยมีการนําโปรแกรมสําเร็จรูป 
Microsoft project เขามาชวยในการวางแผนการบริหารโครงการ โดยมุงหวังใหงานวิจัยน้ีเปนแนวทางใน
การวางแผนและควบคุมการบริหารโครงการใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
สําหรับทฤษฎีที่ใชเก่ียวกับงานวิจัยน้ีไดแก การศึกษาความเปนไปไดของโครงการ และการบริหาร

โครงการ รวมทั้งการประเมินความเสี่ยงที่อาจเกิดข้ึน ซ่ึงขั้นตอนการบริหารโครงการโดยทั่วไปจะ
ประกอบดวย การวางแผนโครงการ (Project Planning) การปฏิบัติโครงการ (Implementation) การควบคุม
โครงการ (Project Controlling) การติดตามและประเมินผลโครงการ (Project Monitoring) และการปด
โครงการ (Project Closing) 
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การศึกษาการผลิตของโรงงานตัวอยาง จะเปนการศึกษาเกี่ยวกับขอมูลเบื้องตนของโรงงาน และ
กระบวนการผลิต อันไดแก ลักษณะผลิตภัณฑ วัตถุดิบที่ใช กระบวนการผลิต เครื่องจักรและอุปกรณการ
ผลิต ผังโรงงาน และผังองคกร เพ่ือใชเปนแนวทางในการบริหารโครงการขยายกําลังการผลิต 

จากการศึกษาขอมูลเบื้องตน และทาํการวิเคราะหการผลิตของโรงงานตัวอยางพบวา มีการใช
เครื่องจักรขนาดใหญและขนาดกลางจํานวนมาก แตกระบวนการผลิตยังมีลักษณะเปนกึ่งอัตโนมัติ ซ่ึงตอง
ใชแรงงานคนในการควบคุมการทํางานของเครื่องจักร เม่ือมีความตองการท่ีจะขยายกําลังการผลิต จึงตองมี
การเพิ่มทั้งเครื่องจักรและแรงงานคนจํานวนมาก ในขณะที่พ้ืนที่อาคารโรงงานปจจุบันมีจํากัด ตองมีการวาง
ผังโรงงานอยางรัดกุมและตองคํานึงถึงการไหลของกระบวนการผลิต นอกจากน้ีเครื่องจักรสวนใหญ รวมทั้ง
วัตถุดิบบางสวน จําเปนจะตองส่ังจากตางประเทศ รวมท้ังพนักงานที่ควบคุมเครื่องจักร ก็ตองอาศัยพนักงาน
ท่ีมีความรูความชํานาญคอนขางมาก และสงผลใหจําเปนตองใชเวลาในการฝกอบรมพนักงานมากตามไป
ดวย ทําใหโครงการขยายกําลังการผลิต ตองอาศัยแนวทางการบริหารจัดการโครงการอยางเปนระบบและมี
การวางแผนโครงการอยางดี  

โครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ไดเร่ิมข้ึนวันที่ 1 มกราคม 2547 และมี
กําหนดเสร็จส้ินในวันที่ 1 มกราคา 2550 รวมเวลาดําเนินโครงการทั้งส้ิน 733 วัน และมีเปาหมายจะเพิ่ม
กําลังการผลิตจาก 10 ตันตามกําลังการผลิตของโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงในเฟส 1 
เปน 40 ตัน โดยใชบุคลากรสวนใหญจากโครงการขยายกําลังการผลิตในเฟส 1 มาเปนทีมงานของโครงการ
ในเฟส 2 ตอไป การดําเนินการโครงการจะมีการใชทั้งบุคลากรในโรงงานปจจุบันและผูรับเหมาจาก
ภายนอกเพื่อใหโครงการสําเร็จตามเปาหมาย ลักษณะการบริหารโครงการจะมุงเนนใน 4 สวนคือ การ
บริหารเวลาของโครงการ โดยจัดทําโครงสรางการจาํแนกงาน ซ่ึงแบงงานออกเปน 4 หัวขอหลักคือ งาน
บุคลากร งานเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต งานผังโรงงานและอาคาร และงานวตัถุดิบ โดยจะกําหนดทั้ง
รายละเอียดของงาน ลําดับงาน ระยะเวลาที่ใชในแตละงาน และนําไปจัดทําเปนแผนปฏิบัติงานหลักสําหรับ
โครงการ โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Project  จากน้ันทําการวเิคราะหสายงานวิกฤติเพ่ือกําหนด
งานที่ตองทาํการควบคุมดูแลเปนพิเศษ เพ่ือไมใหโครงการลาชาออกไป ดังตารางที่ 10.1 
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ตารางที่ 10.1 เวลาสาํหรับแตละงาน และลาํดับงานของโครงการ 
ชื่องาน รายละเอียดงาน เวลาที่ใช 

(วันทํางาน) 
งานที่ตอง
ทํากอน 

A* 
B* 
C 
D 
E 
 

F 
G 
H* 
H-1 
H-2 
H-3 
H-4 
H-5 
H-6 
H-7 

I 
I-1 
I-2 
I-3 
J 

K* 
K-1 
K-2 
K-3 
K-4 
K-5 
K-6 

คัดเลือกบุคคลากรสําหรับระยะกอนการดําเนินการโครงการ 
กําหนดเครื่องจักรที่ตองการ และอุปกรณที่จําเปนสําหรับการผลิต  
กําหนดพื้นที่อาคารที่ตองการ วางแผนระบบสาธารณูปโภค 
กําหนดผังโรงงาน และแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต 
วางแผนการโยกยายเคร่ืองจักรเดิมในพ้ืนท่ีโรงงานเพื่อรองรับ
เคร่ืองจักรใหม 
ประเมินและวเิคราะหความเสี่ยงรวมทั้งหาทางปองกัน 
จัดหาและวาจางบริษัทรับเหมา 
จัดซ้ือเคร่ืองจักรและอุปกรณการผลิตตามที่กําหนด 
จัดซ้ือเคร่ืองสรางยาง 
จัดซ้ือเคร่ืองประกอบ CX3 
จัดซ้ือเคร่ืองตัดและตอชิ้นสวน CX5 
จัดซ้ือเคร่ืองฉาบยาง 
จัดซ้ือเคร่ืองรีดยาง 
จัดซ้ือเคร่ืองอบยาง 
จัดซ้ืออุปกรณการผลิต 
งานกอสรางและปรับปรุงอาคาร และติดต้ังสาธารณูปโภค 
งานกอสรางอาคารและตกแตงภายใน 
งานวางระบบรักษาความปลอดภัย 
งานวางระบบไฟฟา สาธารณูปโภค และระบบระบายอากาศ 
โยกยายเครื่องจักรเดิมตามแผน 
ตรวจรับเครื่องจักรและติดตั้งในตําแหนงที่ระบุในผังโรงงาน 
การติดต้ังเคร่ืองสรางยาง 
การติดต้ังเคร่ืองประกอบ CX3 
การติดต้ังเคร่ืองตัดและตอชิ้นสวน CX5 
การติดต้ังเคร่ืองฉาบยาง 
การติดต้ังเคร่ืองรีดยาง 
การติดต้ังเคร่ืองอบยาง 

3 
10 
10 
15 
10 
 
5 
15 
 

120 
60 

120 
240 
240 
60 
40 
 

120 
20 
20 
6 
 

20 
3 
20 
40 
40 
10 

- 
A 
B 
C 
D 
 

A,B,E 
F 
F 
 
 
 
 
 
 
 

G 
 
 
 
I 

H,J 
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ชื่องาน รายละเอียดงาน เวลาที่ใช 

(วันทํางาน) 
งานที่ตอง
ทํากอน 

K-7 
L* 
M 
N 
O 
P 

P-1 
P-2 
P-3 
P-4 
P-5 
P-6 
P-7 
P-8 
Q* 
R* 

การตรวจรับอปุกรณการผลิต 
ทดลองและตรวจสอบความสามารถของเครื่องจักร 
จัดหาและจัดซ้ือวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
สรรหาและวาจางบุคคลากร 
จัดแผนการอบรมบุคคลากร และเตรียมการฝกอบรม 
ฝกอบรมบุคคลากร 
พนักงานประจําเคร่ืองสรางยาง 
พนักงานประจําเคร่ืองประกอบ CX3 
พนักงานประจําเคร่ืองตัดและตอชิ้นสวน CX5 
พนักงานประจําเคร่ืองฉาบยาง 
พนักงานประจําเคร่ืองรีดยาง 
พนักงานประจําเคร่ืองอบยาง 
พนักงานตรวจยาง 
พนักงานสวนสนับสนุนอื่นๆ 
ทดลองผลิตและรับรองคุณภาพผลิตภัณฑที่ไดจากสายการผลิตใหม 
เร่ิมการผลิต 
 

1 
15 
28 
15 
10 
 

60 
40 
40 
40 
40 
40 
40 
20 
15 
1 

 
K 
F 
F 
N 
O 
 
 
 
 
 
 
 
 

L,M,P 
Q 

 
ในสวนของงบประมาณของโครงการ ไดทําการประมาณงบประมาณโดยแบงออกเปน คาใชจาย

ดานบุคลากร คาใชจายดานเครื่องจักรและสินทรัพยถาวร คาใชจายอืน่ๆ ซ่ึงรวมแลวใชงบประมาณทั้งหมด 
259,554,000 บาท ดังตารางที่ 10.2 
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ตารางที่ 10.2 คาใชจายรวมของโครงการในแตละป จาํแนกตามงาน 

รวม (บาท) รายการงาน 

2547 2548 2549 2550 
A คัดเลือกบุคคลากร - - - - 
B กําหนดเครื่องจักรท่ีตองการ - - - - 
C กําหนดพื้นที่อาคารและสาธารณูปโภค - - - - 
D กําหนดผังโรงงาน - - - - 
E วางแผนการโยกยายเครื่องจักร - - - - 
F ประเมินและวเิคราะหความเสี่ยง - - - - 
G จัดหาและวาจางบริษัทรับเหมา 2,500 5,000 2,500 - 
H จัดซ้ือเครื่องจักรและอุปกรณ 100,846,000 64,600,000 75,900,000 - 
I งานกอสรางและปรับปรุงอาคาร - 6,000,000 - - 
J โยกยายเคร่ืองจักรเดิมตามแผน - 500,000 - - 
K ตรวจรับเคร่ืองจักรและติดตั้ง - - - - 
L ทดลองและตรวจสอบความสามารถ 60,000 140,000 140,000 - 
M จัดหาและจัดซื้อวัตถุดิบ 1,026,000 4,617,000 3,591,000 - 
N สรรหาและวาจางบุคคลากร 2,500 5,000 2,500 - 
O จัดแผนการอบรมบุคคลากร 21,700 39,000 45,000 - 
P ฝกอบรมบุคคลากร 412,300 741,000 855,000 - 
Q ทดลองผลิตและรับรองคุณภาพ - - - - 
R เริ่มการผลิต - - - - 

รวมคาใชจายรายป 102,371,000 76,647,000 80,536,000 - 

รวมคาใชจายทั้งหมด 259,554,000 
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หลังจากมีแนวทางในการบรหิารในดานตางๆของโครงการแลว การที่โครงการจะสาํเร็จลุลวงดวยดี
ได ตองอาศัยการควบคุมดูแลโครงการอยางมีประสิทธิภาพดวย โดยมีกระบวนการในการควบคุมขั้น
พ้ืนฐานดังน้ี 

1. กําหนดแผนงานฐาน 
2. กําหนดแนวทางการวัดความกาวหนาของงานที่ทําไดขณะดําเนินโครงการ 
3. ประเมินผลงานที่ทําไดเทียบกับแผนงานฐาน เพ่ือดูวามีการเบี่ยงเบนจากแผนงาน

ฐานในดานเวลาและตนทุนหรือไม 
4. เสนอแนวทางแกไขในกรณีที่ตองมีการปรับปรุง เพ่ือใหโครงการสามารถกลับมา

อยูในแผนของโครงการอีกครั้ง 
   

 เม่ือมีการติดตามผลการดําเนนิโครงการแลวพบวา โครงการยังลาชากวาแผนและตองมีการ
ดําเนินการปรับปรุงอยู เน่ืองจากมีเหตุปจจัยอ่ืนๆเขามาเพ่ิมเติม จึงตองมีการเสนอแนวทางในการแกไข
เพ่ือใหโครงการสามารถกลับมาอยูในแผนไดอีกครั้ง 

 
10.2 ประโยชนของโปรแกรม Microsoft Project 
 โปรแกรม Microsoft Project เปนโปรแกรมสําเร็จรูปที่รูจักกันอยางกวางขวาง เน่ืองจากถูก
พัฒนาขึ้นมาเพื่อเปนเครื่องมือในการบริหารโครงการ เน่ืองจากโครงการทั่วไปมักจะมีความซบัซอนในการ
นํางานหลายๆงานมาเชื่อมโยงกัน และนํามารวมกันเปนแผนสําหรับโครงการหนึ่งโครงการ การที่จะนําแต
ละงานซึ่งมีเวลาการทาํงานแตกตางกันและตองมีการวางลําดับงานกอนหลังจึงเปนเรื่องท่ียุงยากมาก ซ่ึง
โปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft project เปนโปรแกรมที่สามารถแกปญหาความยุงยากเหลาน้ีไดอยางดี 
ผูบริหารโครงการสามารถปอนขอมูลที่ตองการ ทั้งในดานระยะเวลา ลําดับงาน ขอจํากัดอื่นๆ เชนวันทํางาน 
เวลาในการทาํงานตอวัน ลงไปในโปรแกรม โปรแกรมก็จะสามารถวางแผนโครงการออกมาไดอยางงายดาย
และมีความแมนยํา นอกจากนี้เรายังสามารถใชโปรแกรมสําหรับการบริหารทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดใน
โครงการ ทั้งในแงคน เครื่องจักรงบประมาณไดอยางมีประสิทธิภาพอีกดวย 
 นอกจากนี้โปรแกรม Microsoft project ยังมีคุณสมบัติที่สามารถติดตามความคืบหนาของงาน ใน
กรณีที่งานไมเปนไปตามแผน รวมท้ังสามารถปรับเปลี่ยนแผนใหมไดอยางเหมาะสมในเวลาอันรวดเร็ว 
 ดวยคุณสมบัติเหลาน้ีโปรแกรม Microsoft project จึงสามารถสนับสนุนการทํางานของผูบริหาร
โครงการไดอยางดี และสามารถแกปญหาตางๆ ท่ีอาจเกดิขึ้นไดรวดเร็วอีกดวย 
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10.3 ปญหาและอุปสรรคท่ีพบ และแนวทางแกไข 

• บุคลากรในโครงการสวนใหญขาดความรูในเรื่องการบริหารโครงการ ทําใหไมเขาใจ
แนวทางการดําเนินโครงการอยางเปนระบบ ดังน้ัน จึงมีการเสนอใหมีการจัดการอบรมให
ความรูในเรื่องการบริหารโครงการใหกับบุคลากร เพ่ือเสริมสรางความเขาใจใหมากขึ้น 

• เน่ืองจากโครงการขยายกําลังการผลิตยางรถยนตคุณภาพสูงเฟส 2 ไดเร่ิมดําเนินการไป
มากกวา 50% แลว ทาํใหงานสวนใหญดําเนินการไปกอนที่จะมีงานวจัิย และขาดการควบคุม
โครงการอยางเปนระบบ ทําใหยากตอการรวบรวมขอมูลเพ่ือสนับสนุนงานวิจัย ซ่ึงแนวทาง
การบริหารโครงการตามที่เสนอไปในงานวิจัย จะชวยแกปญหาในจุดน้ีได 

 
10.4 ขอเสนอแนะ 

• สวนงานตางๆในโครงการจะตองศึกษาแผนและแนวทางการบริหารโครงการอยางดี รวมทั้ง
ตองมีการประสานงานกัน รวมกันแกปญหา เพ่ือนําโครงการไปสูความสําเร็จ 

 

• การวิจัยน้ีมีระยะเวลาในการควบคุมและติดตามผลโครงการคอนขางนอย ควรจะมีการ
ควบคุมและตดิตามผลโครงการตอไปดวยแนวทางที่กลาวไว เพ่ือควบคุมโครงการใหเปนไป
ตามเปาหมาย 

 

• หากโครงการดําเนินการลาชากวาแผนที่กําหนดไว ควรมีการศึกษาเกี่ยวกับการเรงงาน
โครงการเพิ่มเติมเพ่ือใหโครงการสามารถกลับมาเปนไปตามแผนได 

 

• การวิจัยในขั้นตอไป ควรจะวจิัยในสวนของการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต และลด
ตนทุนการผลิต เพ่ือเพ่ิมศักยภาพในการแขงขันของบริษัท 
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