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บทสรุป 

ในปจจุบันการผลิต HONDA Swing arm  Model KPWP ยังเปนแบบ Manual ซึ่งการ

ผลิตในปจจุบันยังไมตอบสนองตอนโยบายของผูบริหารในเร่ืองเทคโนโลยีในการผลิต และการใช

พื้นท่ีจํานวนมากในการผลิต ทําใหโรงงาน 1 ยังไมสามารถรับ New Model มาผลิตเพิ่มได  ทําให

เสียโอกาส  จึงมีนโยบายจากผูบริหารกําหนดวา ตองมีการนําเทคโนโลยีเขามาชวยในการผลิต เพื่อ

ลดการทํางานของพนักงานและลดตนทุนในการผลิต 

 จึงเปนท่ีมาของการศึกษาโครงการ HONDA Swing arm  Model KPWP เพื่อใหสอดคลอง

กับนโยบายผูบริหาร และในการศึกษาโครงการคร้ังน้ียังไดนําหุนยนตมาใชในการผลิตเพื่อลด

พนักงานในสายการผลิต HONDA Swing arm  Model KPWP เพราะในปจจุบันใชพนักงานในการ

ผลิต 15 คน แตเมื่อนําหุนยนตเขามาชวยในการผลิตสามารถลดพนักงานไดถึง 5 คน และใน

รายละเอียดยังแสดงการประหยัดตนทุนของการนําหุนยนตมาใชในการผลิตอีกดวย มากกวาน้ัน

เปนการสรางความนาเชื่อถือใหกับลูกคา ซึ่งเปนสิ่งท่ีวัดมูลคาไมได 



กิตติกรรมประกาศ 

 ผูจัดทํารายงานขอขอบคุณบริษัท ไทยซัมมิท ออโตพารทอินดัสตรี จํากัด เปนอยาง

สูง ที่ไดเปดโอกาสใหนักศึกษาไดมาสหกิจ เพื่อเปนการฝกปฏิบัติงานจริง และขอขอบคุณ

คุณสมชัย เหลืองวารีผูจัดการทั่วไปฝายโรงงาน1,คุณประกอบ  กานเพชร  ผูจัดการสวน

วิศวกรรมฯ,นายธนทตั หอมสวุรรณวิศวกร,โรงงาน1และสวนวิศวกรรมการผลติ(PE) ที่ให

การสนับสนุนและใหความชวยเหลอืและสนับสนุนเปนอยางดีมาตลอด ไมวาจะเปนการ

ใหคําปรึกษา การใหคําชี้แนะที่เปนประโยชน และสนับสนุนการทําโครงงานฉบับนี้ข้ึนมา 

จนสําเร็จลุลวงไปไดดวยดี และขอขอบพระคุณทุกคนที่เกี่ยวของ ที่คอยใหคําชวยเหลือ

และสนับสนุน ใหความรวมมือทางดานตางๆ รวมไปถึงบิดา มารดา ครอบครัว และเพื่อนๆ 

ทุกคนที่มีสวนในการสนับสนุนเปนกําลังใจแกผูจัดทํา จนกระทั่งทําใหสหกิจศึกษาในคร้ัง

น้ีผานไดอยางราบร่ืน หากเกิดขอผิดพลาดประการใดผูจัดทําขออภัยไว ณ ที่น้ี  
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บทที่ 1 

 บทนํา 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

บริษัท ไทยซัมมิท ออโตพารทอินดัสตรี จํากัด  

4/3 หมู 1 ถนนบางนา-ตราด ตําบลบางพลีใหญ อําเภอบางพลี จังหวัดสมุทรปราการ 10540 

โทร                       (66-2) 325-8000                Fax                  (66-2) 325-8099  

กอตั้งเมื่อ              วันที่ 16 มีนาคม พ.ศ. 2520 

ทุนจดทะเบียน      400 ลานบาท 

มีพื้นท่ีท้ังหมด      273,000 ตารงเมตร 

พนักงานท้ังหมด  4,227 คน (เดือนธนัวาคม 2008) 

รางวัล และ ประกาศนียบัตรท่ีไดรับ 

-ISO 9001:2000      - ISO 14001:2004     

                     วันที่ 3 มีนาคม พ.ศ.255    วันที่ 18 พฤษภาคม พ.ศ.2551 
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แผนที่บริษัท 

 

 

รูปท่ี 1.1 แผนที่ 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร   

ประวัติความเปนมา 

กลุมบริษัทไทยซัมมิท เปนผูนําในดานการผลิตชิ้นสวนตางๆ ในอุตสาหกรรม

ประกอบรถยนต อุตสาหกรรมประกอบรถจักรยานยนต เคร่ืองจักรกลทางการเกษตร และ 

เคร่ืองใชไฟฟา ดวยความมุงมั่นของ คณะผูบริหาร ทําใหกลุมบริษัทไทยซัมมิทมีการ

เจริญเติบโตอยางตอเน่ือง จากจุดเร่ิมตนเมื่อป  พ.ศ.2520 จนถึงปจจุบัน มีบริษัทในเครือกวา 30 

บริษัท ในภาคอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนประกอบประเภทตางๆ ไดแก ชิ้นสวนการขึ้นรูป, 

ชิน้สวนการประกอบ, ชิ้นสวนพลาสติกประเภทฉีดและเปา, อลูมิเนียมฉีด, สายไฟรถยนต, 

แชสซ,ี แมพิมพโลหะและพลาสติก, อุปกรณจับประกอบชิ้นงาน, รวมถึงเคร่ืองจักรในงาน 

สายการผลิตขั้นพื้นฐาน 

วิสัยทัศน  

เราเปนผูผลิตชิ้นสวนยานยนตของคนไทยรายใหญที่สุดในเอเชียอาคเนย  ที่มีความเปน

เลิศทางดานคุณภาพ การออกแบบ และการพัฒนา รวมทั้งดานนวัตกรรมในสินคา และ 

บริการ                                             

นวตักรรม 

           กลุมบริษัทไทยซัมมิท ใหความสําคัญกับคุณภาพและประสิทธิภาพของการผลิต โดย

กระบวนการผลิตทุกขั้นตอน ใชเคร่ืองจักรและอุปกรณที่ทันสมัย ผสานเขากับเทคโนโลยี ที่

ไดรับการยอมรับจากทั่วโลก ควบคุมการทํางานดวยระบบคอมพิวเตอร อีกทั้งการเลือกใช

วัตถุดิบที่มีคุณภาพ ทําใหผลิตภัณฑทุกชิ้นมีคุณภาพเปนที่ยอมรับ 

นโยบายการพัฒนาคุณภาพ 

-มุงมั่นที่จะสนองความตองการ และ ความพึงพอใจของลูกคา 

-มุงมั่นผลิตสินคาที่มีคุณภาพดี ราคาที่แขงขันได สงมอบงานตรงเวลา และ บริการที่ประทับใจ-

-มั่นการพัฒนาระบบบริหารคุณภาพ อยางตอเน่ือง 
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

คณะผูบริหารระดบัสงูบริษทั TSA. (สายโรงงาน) 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mrs. Chanapun  Juangroongruangkit 
Vice President 
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ผูบริหารฝายโรงงาน 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ผูจัดการฝายโรงงานทั่วไป 

คุณสมชัย  เหลืองวารี 

 

รก.ผช.ผจก.สวน
วางแผน 

คุณสมาน  สืบ
วงษ 

 
 

 

ผูจัดการสวน
เชื่อมประกอบ  
คุณประดิษฐ   
จันทรประทุม 

 
 

รก.ผช.ผจก.สวน
วิศวกรรมฯ 

คุณประกอบ  กาน
เพชร 

 
 

ผูจัดการสวน
ประกันคุณภาพ 

คุณธวัชชยั   
จันทรหอม 

 
 

ผูจัดการสวน
ผลิตภัณฑใหม 
คุณธรีะพล  ถํ้า

หิน 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

 ตาํแหนงงาน  : นักศึกษาสหกิจ ประจําโรงงาน1 สวนวิศวกรรมการผลติ  

 ลักษณะงาน : ศึกษาและปฏิบัติการทํางานของโรงงาน1 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 ชื่อ นาย ธนทัต หอมสุวรรณ 

 ตําแหนง  วิศวกร 

 โทรศัพท  02-325-8000…Ext.597 

 อีเมลติดตอ  Tanatat.hor@Thaisummit.co.th 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

เร่ิมตนการปฏิบัติงานสหกิจ  5 พ.ย. 55 และสิ้นสุดการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาวันที่ 1 มี.ค. 56 

1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงาน 

1. ศึกษาการนําหุนยนตมาใชในการเชื่อม 

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงาน 

 1. ไดผลการศึกษาเพื่อนําหุนยนตมาใชในการทํางานในการเชื่อม  ทําใหลดจํานวนพนักงานลง 

5 คน และประหยัดพื้นที่ในการผลิตอีก 17 ตารางเมตร 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

2.1 หลักการ 5G  ที่มา http://www.ie.psu.ac.th/student_performance/5G/index4.html 

หลักการ 3G + หลักการทางทฤษฎีและระเบียบกฎเกณฑ 

หลักการ 3G เปนคําศัพทที่มีการใชกันอยางแพรหลายในหลายสาขาของอุตสาหกรรมการผลิต

โดยเฉพาะอยางยิ่งในการควบคุมบริหารการผลิตหลักการ 3G น้ี มาจากศัพท 3 คําในภาษาญ่ีปุน โดยมี

ความหมายวาจงไปที่พื้นที่จริง ( GENBA) ไปดูของจริง( GENBUTSU) และ  สถานการณจริง  

(GENJITSU) ความหมายแฝงของหลักการ 3G คือการที่เรานั่งทํางานอยูบนโตะเพียงอยางเดียวจะทําให

เราไมสามารถมองเห็นหรือทราบถึงความเปนจริงได ดังนั้นเราควรจะเขาไปในพื้นที่ที่เกิดปญหาใช

สายตาของตนมองปญหาที่เกิดขึ้นวิเคราะหขอมูลจากสภาพแวดลอมและความเปนจริงที่ไดรับทราบ

แลวจึงคอยตัดสินใจแกไขปญหา ซึ่งสิ่งเหลาน้ีเปนสิ่งที่สําคัญมากจากการนําเอาหลักการ 3G ดังที่ได

กลาวมาแลวขางตน ซึ่งประกอบไปดวยพื้นที่จริง ของจริง และประสบการณจริง มารวมกับสิ่งที่ควร

เปนมาตรฐานในการตัดสนิใจอีก 2 ประการ มาเพิ่มเติมเขาไป นั่นคือหลักการทางทฤษฎี( GENRI ) และ

ระเบียบกฎเกณฑ (GENSOKU) ทําใหเกิดหลังการ 5G ขึ้นมา 
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2.2 การศึกษาความเปนไปไดโครงการ  ( ที่มา จักร ติงศภัทิย , 2553 ) 

 จากสภาพเศรษฐกิจและการแขงขันของธุรกิจในโลกปจจุบัน ทุกองคตางประสบ

ปญหาเดียวกัน กลาวคือ บริษัทของธุรกิจมีความซับซอนและเปนพลวัตรมากขึ้น( complex and dynamic 

environments )ทรัพยากรธรรมชาติและทรัพยากรระหวางธุรกิจ อุตสาหกรรมและระหวางหนวยงานใน

องคกรเดียวกัน หากธุรกิจจะดํารงรักษาขีดความสามารถในการแขงขันเพื่อใหอยูรอดในอุตสาหกรรม

ได กิจการจะตองปรับกลยุทธใหสามารถตอบสนองพันธกิจขององคกร การดําเนินงามตามกลยุทธ

จําเปนตองอาศัยงบประมาณลงทุนเปนจํานวนมากเพื่อพัฒนา ปรับปรุง และขยายขีดความสามารถใน

การปฏิบัติการใหสามารถสนับสนุนภารกิจสําคัญและเรงดวนขององคกร รวมถึงรองรับความตองการ

ของลูกคาในยุคปจจุบันได โครงงานริเร่ิมใหมๆมากมายจึงไดกอกําเนิดขึ้นปญหาที่ตามาคือองคกรควร

จะลงทุนโครงการใด? โครงการที่ตองลงทุนจะดําเนินไปไดดวยดีและสรางกําไรใหตามที่คาดหวังไวได

หรือไม ? ดวยเหตุน้ีกิจการจึงจําเปนตองศึกษาความเปนไปไดของโครงการกอนการลงทุน ทั้งนี้เพื่อ

กําหนดระดับความตองการทรัพยกร ไมวาจะเปนปริมาณงานโครงการ บุคลากรและแรงงานที่ตองใช 

ระยะเวลาดําเนินงาน การจัดโครงสรางองคกรของโครงการ และคาใชจายงบประมาณของโครงงาน  

ซึ่งทั้งหมดน้ีถือเปนทรัพยากรที่กิจการตองรับผิดชอบในการจัดหาและจัดสรรให กิจการยังตอง

วิเคราะหตนทุนและผลประโยชนรวมทั้งประเมินโครงการเพื่อพิจารณาเลือกโครงการที่เหมาะสมและ

คุมคาในการลงทุนดวย 

โครงการหมายถึงอะไรไดมีการใหคําจํากัดความของความหมายของโครงการไวมากมายทั้งนัก

การศึกษา นักการตลาด และนักกฎหมายซึ่งโดยรวมแลวเปนไปในทิศทางเดียวกัน ดังน้ันจึงสรุปไดวา 

โครงการ คือ : กิจกรรมหรือแผนงานที่เปนหนวยอิสระหน่ึงที่ สามารถทําการวิเคราะหวางแผน 

และนําไปปฏิบัติ  พรอมทั้งมีลักษณะแจงชัดถึงจุดเร่ิมตนและจุดสิ้นสุด โดยแผนสําหรับกิจการตางๆ 

ตองระบุวัตถุประสงคตามระยะเวลาที่กําหนด 

โครงการคือการวางแผนลวงหนาที่จัดทําขึ้นอยางมีระบบประกอบดวยกิจกรรมยอยหลาย

กิจกรรมที่ตองใชทรัพยากรในการดําเนินงาน และคาดหวังที่จะไดผลตอบแทนอยางคุมคา 

แตละโครงการมีเปาหมายเพื่อการผลิตหรือการใหบริการเพื่อเพิ่มพูนสมรรถภาพของแผนงาน 

ดังนั้นโครงการ จึงเปนสวนสําคัญสวนหนึ่ง ของการวางแผนที่จะทําใหองคกรบรรลุวัตถุประสงคตาม

เปาหมาย 
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ลักษณะของโครงการท่ีดี 

สามารถแกปญหาขององคการหรือหนวยงานนั้น ๆ ไดมีรายละเอียด วัตถุประสงคเปาหมายตาง 

ๆชัดเจนสามารถดําเนินงานได มีความเปนไปไดกําหนดขึ้นอยางมีขอมูลความจริง(มีสถิติ ตัวเลข ขอมูล

จากองคกรดังกลาว)และเปนขอมูลที่ไดรับการวิเคราะหอยางรอบคอบอานแลวเขาใจวานี้คือโครงการ

อะไรมีประโยชนอยางไรทําไปเพื่ออะไรมีขอบเขตการทําแคไหน มรีะยะเวลาในการดําเนินงานแนนอน 

ระบุวันเวลาเร่ิมตนและสิ้นสุด 

1. มีวัตถุประสงคเฉพาะท่ีชัดเจน (Specific project objectives / purposes)  

 ทุกโครงการตองมีวัตถุประสงค( Objective)ซึ่งก็คือผลลัพธหรือผลสัมฤทธิ์ที่พึ่ง

ปรารถนาเปนสิ่งที่โครงการมุงผลิตภายในเวลาที่กําหนด ผลสําเร็จของโครงการวัดไดดวยเปาหมายของ

โครงการ หรือที่รูจักกันวา “เกณฑวัดผลสําเร็จ” เราสามารถนิยามวัตถุประสงคโครงการและเปาหมาย

โครงการรวมกันไดเนื่องจากเปาหมายเปนสวนหนึ่งของวัตถุประสงคโครงการ  

 หลักการกําหนดวัตถุประสงคที่นิยมใชกันอยางกวางขวางคือหลัก SMART ( SMART 

principle ) ซึ่งประกอบดวย 

S = Sensible and specific มีความเปนไปไดในทางปฏิบัติและกําหนดตัวชี้วัดที่ชัดเจอ 

M = Measurable สามารถวัดผลในเชิงปริมาณและคุณภาพได 

A = Attainable and Assignable สามารถบรรลุถึงผลสําเร็จหรือสิ่งที่ตองการไดและสามารถ

มอบหมายใหบุคคลหรือหนอยงานรับปฏิบัติงานได 

R = Reasonable and realistic มีความสมเหตุสมผลและทําไดจริง  

T = Time available มีกรอบเวลาปฏิบัติงานที่เหมาะสม 

2. มขีอบเขตชดัเจน ( Project boundaries ) 

โครงการจะตองกําหนดกิจกรรมที่จะดําเนินการโดยพิจารณาวากิจกรรมน้ันจะสงผลให

บรรลุตามวัตถุประสงคของโครงการหรือไม ขอบเขตของโครงการมี 2 ดานคอื 

2.1 ขอบเขตดานกายภาพ ( Physical boundaries)  หมายถึงกิจกรรมสําคัญๆที่จะ

ดําเนินการรวมถึงสถานที่ต้ังของโครงการ 
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สถานที่ต้ังโครงการมีผลกระทบตอโครงการทั้งในดานผลตอบแทนและคาใช

จายการเลือกสถานที่ต้ังโครงการจึงตองพิจารณาถึงปจจัยการผลิตที่ตองการใช 

การเคลื่อนยายปจจัยการผลิต ความสะดวกในการขนสงและการติดตอสื่อสาร 

ความพรอมของสาธารณูปโภคหลักการเลือกสถานที่ต้ังโครงการจึงตอง

คํานึงถึงความเหมาะสม สะดวกและประหยัดคาใชจาย 

2.2  ขอบเขตดานระยะเวลา (Time boundaries ) หมายถึง ชวงระยะเวลาต้ังแตเร่ิมตน

จนสิ้นสุดการดําเนินงานตามวัตถุประสงคของโครงการ โดยทั่วไปขอบเขตดาน

ระยะเวลาจะสอดคลองกับอายุโครงการซึ่งจะนํามาใชประมาณการคาใชจายในการ

ดําเนินงานและบํารุงรักษาโครงการรวมถึงประมาณการผลตอบแทนจาการ

ดําเนินงานโครงการดวย 

อายุโครงการ หมายถึง ชวงระยะเวลาในการดําเนินงานหลักจากโครงการได

กอสรางเสร็จแลว อายุโครงการแบงเปนอายุทางเศรษฐกิจและอายุทางเทคนิค 

- อายุทางเศรษฐกิจ ( economic life) นับจากเวลาที่โครงการเร่ิมให

ผลประโยชนตอบแทนตามที่คาดคะเนไวจนการดําเนินงานและ

คาบํารุงรักษามีแนวโนมที่จะสูงเกินมูลคาของผลประโยชนตอบ

แทนทีไ่ด 

- อายุทางเทคนิค ( Technical life) นับจากเวลาที่โครงการเร่ิม

ดําเนินการไปจนถึงเวลาที่โครงการหมดสภาพการใชงานทาง

เทคนิค 

3. มีขอจํากัดในเร่ืองเวลา ตนทุน และคุณภาพ 

ผูจัดการโครงการตองคํานึงถึงขอจึงกัดของโครงการ 3 ประการหลักๆ ไดแก ขอจํากัด 

ดานเวลา ตนทุนดําเนินการ และคุณภาพตามเปาหมาย 
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4. มูลคาปจจุบันสุทธิ ( Net Present Value : NPV ) หมายถึง ผลตางระหวางมูลคาปจจุบันของ

กระแสเงินสดรับสุทธิตลอดอายุของโครงการกับเงินลงทุนเร่ิมแรก ณ อัตราผลตอบแทนที่ตองการหรือ

ตนทุนของเงินทุนของโครงการ 

  มูลคาปจจุบัน ( NPV ) = มูลคาปจจุบันเงินสดรับ - มูลคาปจจุบันเงินสดจาย 

เกณฑการตัดสินใจ 

- มูลคาปจจุบัน ( NPV ) มีคาเปน บวก จะยอมรับโครงการ 

- มูลคาปจจุบัน ( NPV ) มีคาเปน ลบ จะปฏิเสธรับโครงการ  

 

5. IRR  คือ อัตราผลตอบแทนภายใน (Internal Rate of Return : IRR)   คือ อัตรา

ผลตอบแทนที่ทําใหมูลคาปจจุบันของเงินสดรับสุทธิตลอดอายุโครงการมีคาเทากับเงินสดจายสุทธิ

ลงทุนเร่ิมแรก  (การคํานวณหาคา IRR ก็คือการหาคา discount rate ที่ทําให NPV มีคาเทากับศูนย 

น่ันเอง ถาคา IRR มากกวา หรือ เทากับ คาของทุน   discount rate (i) ที่ผูลงทุนเลือกใชเปนจุดตัดสินใจ 

ก็ถือไดวา โครงการ ดังกลาว เปนโครงการที่นาลงทุน โดยทั่วไปแลว ทั้งวิธีในการประเมินโครงการ

จากคา IRR และ NPV จะใหผล การตัดสินใจรับโครงการ หรือปฏิเสธโครงการ เปนไปในทํานอง

เดียวกัน แตในบางกรณี ที่ใชขอ สมมติ เชน การนําเงินที่ไดในแตละป ไปลงทุนใหม(reinvestment) 

หรือการใช วิธีหักคาเสื่อมราคา แบบ Double-declining Balance Method แทนแบบ Straight Line 

Method ก็อาจ ทําใหคําตอบ ที่ไดจากทั้ง 2 วิธีขัดแยงกันได ดังน้ัน การพิจารณาประเมินโครงการลงทุน

จากทั้ง 2 วิธีจึงตองคํานึงถึง ขอสมมติ ที่ใชในการคํานวณ ดวยเชนกัน) 

หลักเกณฑ กิจการจะตอบรับโครงการลงทุน 

ถาอัตราผลตอบแทนจากโครงการ (IRR) มีคามากกวาอัตราผลตอบแทนที่ตองการ (r)      

  6. ระยะคนืทุน (Payback Period) เกณฑระยะคืนทุนเปนเกณฑที่คํานึงระยะเวลาที่

ผลประโยชนสุทธิจากการดําเนินงาน (ผลกําไรที่ไดรับแตละปรวมกัน โดยเปนกําไรสุทธิหลังหักภาษี 

ดอกเบี้ย และคาเสื่อมราคาของ ทรัพยสิน) เทากับคาใชจายในการลงทุนเร่ิมแรกของโครงการ นั่นคือทํา

การพิจารณาจํานวนปที่ไดรับผลประโยชนคุมกับคาใชจายในการลงทุน ดังน้ัน หากดําเนินงานแลว

ผลประโยชนคุมกับจํานวนเงินทีลงทุนไดรวดเร็วก็จะดี เพราะความเสี่ยงนอยและผูลงทุนสมารถนําเงิน

ที่ถอนทุนไดไปลงทุนเพื่อหาประโยชนในกิจการอ่ืน ๆ ตอไป 
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เกณฑการตัดสินในแบบระยะคืนทุนน้ีเปนที่นิยมใชกันมากในวงการธุรกิจหรือกรณีที่มีความ

เสี่ยงสูง อาทิ กรณีผูประกอบการคิดคนสิ่งประดิษฐใหม โดยยังไมขอลิขสิทธิ์ การนําผลิตภัณฑดังกลาว

ออกสูตลาดอาจถูกคูแขงขนเลียนแบบ นอกจากน้ัน อาจเผชิญกับความเสี่ยง ซึ่งเกี่ยวกับสถานการณ

การเมืองในประเทศที่จะลงทุนหรือในอุตสาหกรรมซึ่งมีเทคโนโลยีใหมๆ เกิดขึ้นเร็วมาก ดังน้ัน นัก

ลงทุนตองเลือกโครงการที่ใหผลประโยชนคืนเร็วในระยะเวลาอันสั้น 

 

2.3 การวางผังโรงงาน (Plant  Layout) 

 ท่ีมา teacher.snru.ac.th/.../12535594109_54.doc - 

                     การวางผังโรงงาน  หมายถึง  งานหรือแผนการในการติดต้ังเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณ 

และวัตถุตางๆ  ที่จําเปนในกระบวนการผลิตภายใตขอจํากัดของโครงสราง และการออกแบบของอาคาร

ที่มีอยู  เพื่อทําใหการผลิตมีความปลอดภัยและมีประสิทธิภาพสูงสุด  

หลังจากที่เราไดเลือกทําเลที่ต้ังโรงงานและไดทําการกอสรางอาคารโรงงานเรียบรอยแลวหรือ

บางคร้ังอาจจะจัดหาโรงงานดวยวิธีการเชาอาคารที่เขาไดปลูกสรางเอาไวเสร็จแลวผูบริหารจะเร่ิ มวาง

แผนการจัดวางแผนผังโรงงานเพื่อการที่จะใหสามารถใชพื้นที่ในโรงงานที่มีอยางจํากัดและมีราคาแพง    

ใหไดใชประโยชนใหคุมคาที่สุดนอกจากน้ียังชวยใหกระบวนการการผลิตเปนไปอยางรวดเร็วไมขาด

ชวงตามขั้นตอนการผลิต และสิ้นเปลืองคาใชจายในการเคลื่อนยายวัสดุจากสถานที่ทําการผลิตแหงหน่ึง

ไปยังสถานที่แหงหน่ึงในระบบการผลิตน้ันถือวาการลําเลียงปจจัยในการผลิตเขาสูระบบการผลิตน้ันจะ

มีประสิทธิภาพสูงสุดไดก็ตอเมื่อมีการวางแผนผังโรงงานที่ดีถูกตองตามหลักวิชาการ  ซึ่งงานน้ีผูบริหาร

และวิศวกรโรงงานจะตองรวมมือกันทํางานอยางใกลชิดจึงจะทําใหงานสําเร็จลงไดดวยดี 

การวางแผนผังโรงงานหมายถึงงานหรือแผนการในการติดต้ังเคร่ืองจัก รเคร่ืองมือและวัตถุ

ตางๆที่จําเปนในกระบวนการผลิตภายใตขอจํากัดของโครงสรางและการออกแบบของอาคารที่อยู   

เพื่อทําใหการผลิตมีความปลอดภัยและมีประสิทธิภาพสูงสุด  
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วัตถุประสงคในการวางผังโรงงาน  ( Objective  of  Plant  Layout ) 

โรงงานที่มีการวางผังที่ดียอมจะไดเปรียบหลายๆดานเพราะยังผลถึงความประหยัดคาใชจายใน

การดําเนินงานใชพื้นที่ไดคุมคาเกิดความปลอดภัยกระบวนการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  

นอกจากน้ียังเปนขอดีหรือเปนประโยชนในดานอ่ืนๆอีก เชน  

 1. ลดระยะทางและเวลาการเคลื่อนยายวัสดุ 

 2. ชวยทําใหวัตถุดินไหลไปไดรวดเร็ว และราบร่ืนพรอมทั้งขจัดปญหาเกี่ยวกับการทํางานที่มี

มากเกินไป 

3.  เพือ่สะดวกในการดําเนินงาน โดยแบงเนื้อที่ภายในโรงงานใหเหมาะสม  เชน ชองทางเดิน

พื้นที่เก็บสินคา  พื้นที่พักวัตถุดิบและจุดปฏิบัติงาน  หรือพักชิ้นงานที่เปนสินคาสําเร็จรูป 

4.  ขจัดสิ่งรบกวน  การสั่นสะเทือนของพื้นที่  ฝุนละออง  ความรอน  กลิ่นการถา ยอากาศ  

เปนตน  

5. จัดแผนงานตางๆใหทํางานในกรอบความรับผิดชอบชัดเจนใหเอ้ือตอกระบวนการผลิตและ

งายตอการควบคุม 

6. จัดวางพื้นที่ใหมีประโยชนอยางเต็มที่ไมควรใหพื้นที่วางเปลาหรือสูญเปลามากเกินไป 

7. ลดความเสี่ยงตอปญหาสุขภาพและสรางความปลอดภัยใหกับคนงาน 

 จากขอดีที่กลาวมาดังกลาว เปนสิ่งที่ผูวางผังโรงงานทุกคน ตลอดจนผูบริหารและผูที่เกี่ยวของ

มุงหวังที่จะใหมีอยูในผังโรงงานนั้นๆหรืออาจกลาวไดวาเปนวัตถุประสงคของการวางผังโรงงานการที่

จะใหไดมาซึ่งสิ่งเหลาน้ันก็คือการวางผังโรงงานของผูวางผังและผูที่เกี่ยวของทุกคนที่พยายามรวมกัน

คิดและหาแนวทางใหเปนไปตามเปาหมายที่ตองการ 

 เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคดังกลาวผูบริหารอุตสาหกรรมควรจะเตรียมขอมูลพื้นฐานในการวาง

ผังโรงงานเอาไว  ดังน้ี  (ฉลวย ธีระเผาพงษ  และอุทัยวรรณ  สุวคันธกุล, 2532 : 63 – 64) 
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 1.  วางผังโรงงานขั้นตนกอนที่จะมีการวางผังอยางละเอียดอีกคร้ังหน่ึง 

 2. เตรียมที่ดีที่สุดไวกอนขั้นแรกแลวจึงนําผังน้ีไปเปนหลักในการวางผังใหตรงกับ         

จุดประสงคที่ต้ังไว 

  3.  พิจารณาเลือกวิธีการผลิต และเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต 

                 4.  เลือกแบบผังโรงงาน 

                 5.  เลือกระบบการขนยายวัสดุ 

                 6.  วางผังโรงงานใหเขากับตัวอาคารโรงงาน 

                 7.  วางผังโดยใชรูปวาด หรือแบบจําลองเปนเคร่ืองชวย   

                 8.  ติดตอขอทราบความคิดเห็นและขอเสนอแนะจากบุคลที่เกี่ยวของ 

                 9.  วางผังโรงงานไวหลายๆ แบบจึงเลือกแบบที่ดีที่สุดไวเพียงแบบเดียว 

               10. ขออนุญาตเจาหนาที่ที่เกี่ยวของใหเปนที่เรียบรอย 

ข้ันตอนการวางผังโรงงานมีดวยกัน  3  ข้ันตอน 

                    1.การวางผังโรงงานขั้นตนการวางผังโรงงานแบบนี้เปนการกําหนดขอบเขตเอาไวกวางๆ  

วาจะกําหนดใหพื้นที่น้ีทําอะไรพื้นที่ตรงน้ีตองอยูใกลกับหนวยงานใด  เปนตน 

                     2.การวางผงัโรงงานอยางละเอียดกเ็ปนการกาํหนดราละเอียดในแตละแผนกวาในแผนกน้ี

จะติดต้ังเคร่ืองจักร  เคร่ืองมือตรงไหน  มุมไหน  ทางเดินภายในแผนก  จะกําหนดอยางไร  สรุปแลว

การวางผังโรงงานอยางละเอียด  ก็คือการมองไปในรายละเอียดของแตละแผนกนั่นเอง 

                     3.การติดต้ังเคร่ืองจักรขั้นน้ีเปนขั้นนําการวางผังโ รงงานอยางละเอียดมาสูการปฏิบัติ  ก็คือ  

การติดต้ังเคร่ืองจักรตามที่วางผังไวแลวใหสามารถปฏิบัติงานได 

       ในการวางผังโรงงานนั้นผูวางผังควรมีการวางใหรัดกุมมากพอสมควรจึงจะทําใหการวาง

ผังโรงงานเกิดผลดี  และไดใชประโยชนจากโรงงานอยางคุมคา 



15 
 

2.4 หุนยนต 

 หุนยนต หรือ โรบอต( robot) คือเคร่ืองจักรกลชนิด หน่ึง มีลักษณะโครงสรางและรูปราง

แตกตางกันหุนยนตในแตละประเภทจะมีหนาที่การทํางานในดานตาง ๆ ตามการควบคุมโดยตรงของ

มนุษย การควบคุมระบบตางๆในการสั่งงานระหวางหุนยนตและมนุษย สามารถทําไดโดยทางออมและ

อัตโนมัติ โดยทั่วไปหุนยนตถูกสรางขึ้นเพื่อสําหรับงานที่มีความยากลําบาก เชน  งานสาํรวจในพืน้ที่

บริเวณแคบหรืองานสํารวจดวงจันทร ดาวเคราะหที่ไมมีสิ่งมีชีวิต ในปจจุบันเทคโนโลยีของหุนยนต

เจริญกาวหนาอยางรวดเร็ว และเร่ิมเขามามีบทบาทกับชีวิตของมนุษยในดานตาง ๆ เชน ดาน

อุตสาหกรรมการผลิตแตกตางจากเมื่อกอนที่หุนยนตมักถูกนําไปใช ในงานอุตสาหกรรมเปนสวนใหญ 

 ปจจุบันมีการนําหุนยนตมาใชงานมากขึ้น เชน หุนยนตที่ใชในทางการแพทย หุนยนต

สําหรับงานสํารวจ หุนยนตที่ใชงานในอวกาศ หรือแมแตหุนยนตที่ถูกสรางขึ้นเพื่อเปนเคร่ืองเลนของ

มนุษย จนกระทั่งในปจจุบันน้ีไดมีการพัฒนาใหหุนยนตน้ันมีลักษณะที่คลายมนุษย เพื่อใหอาศัยอยู

รวมกันกับมนุษย ใหไดในชีวิตประจําวัน หุนยนตอาจถูกแบงออกเปน 2 ประเภทตามลักษณะการใช

งาน คือ หุนยนตชนิดที่ติดต้ังอยูกับที่ ( fixed robot) เปนหุนยนตที่ไมสามารถเคลื่อนที่ไปไหนไดดวย

ตัวเองมีลักษณะเปนแขนกล สามารถขยับและเคลื่อนไหวไดเฉพาะแตละขอตอ ภายในตัวเองเทาน้ัน มัก

นําไปใชในโรงงานอุตสาหกรรม เชนโรงงานประกอบรถยนต  

ท่ีมา 

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AB%E0%B8%B8%E0%B9%88%E0%B8%99%E0%B8%A

2%E0%B8%99%E0%B8%95%E0%B9%8C 
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2.5 คูมอืโปรแกรม Investment Tools ของบริษัท ไทยซัมมิท ออโตพารทอินดัสตรี จํากัด  

 โปรแกรม Investment Tools คือโปรแกรมที่ใชคํานวณประสิทธิผลของโครงการ มีขั้นตอนการ

ใชงานด้ังน้ี 

1. เปด File ชื่อ Cost Savings –Mod v350‐Clean Sheet_Final 

 
รูปท่ี 2.5.1 การเปด File 

 

2. หลังจากน้ัน ใหกด Options แลวเลอืก Enable this content เพื่อเขาสูตัว Investment Program 

 
รูปท่ี 2.5.2 การต้ัง Options โปรแกรม Investment Tools 
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3. ใสรหัสผานเพื่อเร่ิมใชงาน Investment Program (รหัสผานจะเปลี่ยนทุกๆ 1 เดือน) 

  
รูปท่ี 2.5.3 การใสรหัสผานเพื่อเร่ิมใชงาน Investment Program 

4. หลังจากใสรหัสผานแลว ผูใชงานจะเขามายังหนาสรุปของ Investment Program 

5. ผูใชงานเร่ิมตนดวยการกรอกรายละเอียดโครงการลงทุนโดย  Click ที่ปุม  Project 

Description and Setting 

 
รูปท่ี 2.5.4 รายละเอียดโครงการ 

การกรอกขอมูลใน  Investment Program ใหกรอกเฉพาะชองสีเหลืองโดยผูใชจะไมสามารถ

กรอกในชองสขีาวไดขัน้ตอนน้ี ตอนตอไปคือใหผูใชงานกรอกขอมูลตามตัวอยางดังตอไปน้ี 

- ชื่อโครงการ (Project Name): Pipe Steering Gusset Sub Assy 

- รายละเอียดโครงการ (Project Description): Robot and Wielding Jig Strg 

- แผนก (Department): Factory 1 

- ฝาย (Division): Production 

- จุดประสงคโครงการ (Objective): Production line improvement and cost savings 

- ผูจัดทํา (Prepared by): (ใสชื่อผูจัดทํา) 

- บริษัท (Company): TSA 

- วันที่เขียนโครงการ (Date): 11 Oct 2010 



18 
 

- ปที่เร่ิมโครงการ (Project Start Year): 2010 

- อายุโครงการ (Project life): 4 years (สามารถปรับไดโดยคลิกไปที่ลูกศร ปรับซาย‐ขวา) 
6. หลังจากน้ัน ไปที่ Back to Summary กลับไปหนาหลักเพื่อใสขอมูลในเร่ืองถัดไป 

7. จากน้ัน กด Assumption Inputs โดยในหนาน้ีจะม ีAssumptions ดานการขายสินคาและการ

ใชเคร่ืองจักร 

 
รูปท่ี 2.5.5 ขอมูลประมาณการขายสินคา 

8.  ผูใชงานเร่ิมกรอกขอมูลประมาณการขายสินคาสําหรับ  Product Forecast ‐ Current และ 

Product Forecast‐ New ดังตอไปน้ี  ประมาณการยอดขายสินคาในปจจุบัน  (Product 

Forecast‐Current) 

- ชื่อผลิตภัณฑ (Product description): Pipe Strg. Gusset Sub Assy 

- ปริมาณขายปจจุบัน (Quantity sold‐current): 300,000 pieces 

- ราคาขาย (Product pricing): 70 THB per piece 

ประมาณการยอดขายสินคาในอนาคต  (Product Forecast‐New) หลังติดต้ัง เคร่ืองจักร ผูเสนอ

โครงการคาดวาจํานวนสินคาที่ขายไดจะเพิ่มขึ้น  จาก 300,000 หนวย เปน 330,000 หนวยในราคาขาย

สินคา  70 บาทตอชิ้น  ผูใช  Investment Program จะตองการยอดขายทั้งกอนและหลังลงทุนเพื่ อ

เปรียบเทียบผลจากการลงทุนหากผูใชกรอกขอมูลครบถวน  Product Forecast‐Current จะไดผลลัพธ

ดังตอไปน้ี 
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รูปท่ี 2.5.6 ชอง Product Forecast ‐ New 

9. เมื่อผูใช  Investment program กรอกขอมูลยอดขายในปจจุบันครบถวนแลว   ผูใชงานจะ

ตองการประมาณการยอดขายที่คาดวาจะเพิ่มขึ้น  โดยคลิกที่ปุม  Product Forecast – New 

ซึ่งจะไดผลลัพธดังตอไปน้ี 

 
รูปท่ี 2.5.7 ชอง Product Forecast ‐ New แบบครบถวน 

10. . สมมุติฐานการใชเคร่ืองจักร (Machine Parameters Input ‐ Current) 

หลังจากกรอกขอมูลสมมุติฐานการขายแลว  ผูใช  Investment Tool ตองกรอกสมมุติฐานการใช

เคร่ืองจักรทั้ง  กอน (Machine parameters ‐ Current) และหลังการลงทุน  (Machine parameters – New) 

สมมุติฐานการใชเคร่ืองจักร (Machine Parameters – Current) มีดังตอไปน้ี 
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- Machine Parameters ‐ Current 

 
รูปท่ี 2.5.8 ชอง Machine Parameters ‐ Current 

หลังจากกรอกขอมูลการใชเคร่ืองจักรในปจจุบันแลว  ผูใช Investment Tool ตองกรอกการใช

เคร่ืองจักรหลังการลงทุนตอไป  โดยหลังการติดต้ัง  Welding Robot ผูเสนอโครงการคาดวาเคร่ืองจักร  

W/D 2 จะถูกแทนที่และบริษัทจะสามารถลดกะทํางานไดจาก  2 กะใน 1 วันเหลอืเพยีง  1 กะใน 1 วัน

เทาน้ัน โดยมีสมมุติฐานการใชเคร่ืองจักรดังตอไปน้ี 

- Machine Parameters Input ‐ New 

 
รูปท่ี 2.5.9 ชอง Machine Parameters ‐ New 

 หลังจากกรอกขอมูลการใชงานเคร่ืองจักรเสร็จแลว  ผูใช Investment Toolจะตองกรอก

ขอมูลอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของใน Model โดยกาํหนดสมมติุฐาน ดังตอไปน้ี 

‐ อัตราเงนิเฟอ (Inflation rate) = 5% 

‐ อัตราผลตอบแทนเงินทุนเฉลี่ย (WACC) = 10% 

11. คาใชจายแรงงาน (Labor Cost) 

‐ โครงการนี้จะใชเคร่ืองจักรแทนกําลังคนโดยหลังจากการติดต้ังเคร่ืองจักรจํานวนพนักงานที่ตองใชใน

แตละวันคาดวาจะลดลงจาก 6 คนเหลอืเพยีง 3 คนเทาน้ันจํานวนผูปฏิบัติงานในปจจุบัน: 6 คน ตอวัน 

จํานวนผูปฏิบัติงานหลังการติดต้ัง เคร่ืองจักร: 3 คน ตอวัน 
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เมื่อผูใชตองการกรอกสมมุติฐานคาแรงพนักงาน  ผูใชจะตองไปที่แถบ  Labor Cost แลวคลกิ 

Current สําหรับการใสขอมูลการใชพนักงานในปจจุบัน  และคลิก  New สําหรับกรอกขอมูลการใช

พนักงานหลังการลงทุนเพื่อเปรียบเทียบตนทุน 

 

 

 
รูปท่ี 2.5.10 คาใชจายแรงงาน (Labor Cost) 
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12.  คาใชจายดานวัตถุดิบ (Materials Cost) 

- ชื่อของวัตถุดิบ (Name of Raw Material): PIPE 

- ตนทุนวัตถุดิบ (Current Cost of PIPE): 40 บาท 

จํานวนชิน้ ของวัตถุดิบตอการผลิตสินคา 1 หนวย: 1 ชิ้น ตอการผลิตสินคา 1 หนวย 

เพื่อเปรียบเทียบตนทุนวัตถุดิบกอนและหลังการลงทุน ใหคลิกที่ Materials Cost‐Current และ 

Material Cost ‐New 

 
รูปท่ี 2.5.11 คาใชจายดานวัตถุดิบ (Materials Cost) 
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13. คาไฟฟา (Utilities cost) 

ปริมาณไฟฟา (กโิลวัตต) สําหรับการเดินเคร่ืองจักรในปจจุบัน 

W/D 1 (current) 20 กิโลวัตตตอชั่วโมง 

W/D 2 (current) 20 กิโลวัตตตอชั่วโมง 

CHECK (current) ไมใชกระแสไฟฟา 

ปริมาณไฟฟา (กโิลวัตต) สําหรับการเดินเคร่ืองจักรหลังการติดต้ัง Welding Robot 

W/D 1 (new) 20 กิโลวัตตตอชั่วโมง 

ROBOT Welding (new) 30 กิโลวัตตตอชั่วโมง 

CHECK (new) ไมใชกระแสไฟฟา 

หมายเหตุ: บริษัทจะเลิกใชเคร่ืองจักร W/D 2 แตใช Welding Robot ทํางานแทน 

 

 

 
รูปท่ี 2.5.12 คาไฟฟา (Utilities cost) 
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เน่ืองจากเคร่ืองจักร  CHECK ไมใชไฟฟาดังน้ัน  จึงไมจําเปนตองใสประมาณการคาไฟสําหรับ  

CHECK ดังกลาวเมื่อผูใช  Investment Program กรอกขอมูลสําหรับการใชไฟฟาในปจจุบันเรียบรอย

แลว ผูใชงานจะตองกรอกขอมูลการใชไฟฟาหลักการลงทุนเพื่อเปรียบเทียบกอนและหลังการลงทุนวา

คุมคาหรือไม 

14. คาบํารุงรักษาสําหรับการเดินเคร่ืองจักรในปจจุบัน (Maintenance cost – Machine) 

คาบํารุงรักษาเคร่ืองจักร W/D 1 (ปจจุบัน) 20,000 บาทตอป 

คาบํารุงรักษาเคร่ืองจักร W/D 2 (ปจจุบัน) 30,000 บาทตอป 

คาบํารุงรักษาเคร่ืองจักร CHECK 30,000 บาทตอป 

ประมาณการที่ 2% ของราคาทุนเมื่อซื้อ (purchase price) ที่ 1,500,000 บาท 

 

 
รูปท่ี 2.5.13 คาบํารุงรักษาสําหรับการเดินเคร่ืองจักร 
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สมมุติฐานคาบํารุงรักษาสําหรับการเดินเคร่ืองจักรหลังติดต้ัง Welding Robot 

หลังการติดต้ังWelding Robotแลว บริษัทจะไมใช  W/D 2 ดังน้ัน จึงคาดวาจะประหยัดคาซอมบํารุงใน

สวนน้ี 

- คาบํารุงรักษาเคร่ืองจักร W/D 1 (ใหม) 20,000 บาทตอป 

- คาบํารุงรักษาเคร่ืองจักร W/D 2 (ใหม) ‐ คาบํารุงรักษาเคร่ืองจักร CHECK 30,000 บาทตอป 

15. คาเสื่อมราคา (Depreciation – New Equipment) 

คาเสื่อมราคาจะถูกคํานวณโดยอัตโนมัติโดยใชตนทุนซื้อ  และอายุการใชงานสินทรัพย  หากใส

ขอมูลเงินลงทุนและอายุการใชงานที่ถูกตอง ผูใชงานจะไดรับผลลัพธดังตอไปน้ี 

หมายเหตุ : การคํานวณคาเสื่อมราคาจะคิดเฉพาะสินทรัพยที่ซื้อ  มาเพิ่มเทาน้ัน  เน่ืองจากเปน  สวน 

incremental 

 
รูปท่ี 2.5.14 คาเสื่อมราคา 
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16. สรุปผลการลงทุนโครงการ 

 
รูปท่ี 2.5.15 สรุปผลการลงทุนโครงการ 

จากผลสรุป เราจะเห็นวาคา  NPV เปนบวกและคา  IRR มากกวาคา  WACC ที่ 10% ซึ่งสรุปได

วาโครงการลงทุนนี้มีความเหมาะสม  หากโครงการใดๆที่  NPV เปนบวกหรือคา  IRR มากกวา

ผลตอบแทนเงินทุนเฉลี่ย (WACC)หมายความวาเปนโครงการเหมาะสมที่จะลงทุนนอกจากสรุปผลการ

ลงทนุแลว ผูใช Investment Tool สามารถดูงบกําไรขาดทุนและงบกระแสเงินสดไดโดยคลิกไปที่ปุม  

Profit/Loss Statement และ Cash flow Statement โดย Investment Model จะใหผลลัพธตอไปน้ี 
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บทที่ 3 

แผนกงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

ตารางที่ 3.1 แผนกงานการปฏิบัติงาน 

 

การดําเนินงานรายการ พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

ศึกษาสภาพการทํางานโดยรวม  

1. เรียนรูโครงสรางของสวนงาน                 

2. ศึกษาผลิตภัณฑของบริษัท                 

เขยีนโครงการ 

1. ปรึกษาพนักงานที่ปรึกษาเกี่ยวกับ

โครงงาน 

                

2. เขียนโครงงานตามขอเสนอแนะ                 

การดําเนินงาน 

1. ศึกษาขอมูลเกี่ยวกับ Swing arm 

Model KPWP 

                

2. เรียนรูกระบวนการในการผลิต                 

3. ศึกษาโปรแกรม Investment Tool 

ของบริษัท 

                

4. ทําการออกแบบ Layout                  
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ตารางท่ี 3.1 แผนกงานการปฏิบัติงาน 

 

 

 

 

 

 

 

วิเคราะหและสรุปผล 

1. วิเคราะหปญหาปจจุบัน                 

2. คํานวณโปรแกรม Investment 

Tool 

                

3. ศึกษาแนวทางแกปญหาและ

ขอเสนอแนะ 

                

นําเสนอโครงการ 

1. นําเสนอโครงงานตอ

พนักงานที่ปรึกษาและ

ปรับปรุงแกไขตาม

คาํแนะนํา 
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3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษา หรือรายละเอียดโครงงานที่ไดรับ

มอบหมาย 

ในวันแรกที่ไดเร่ิมการฝกงานกับทางโรงงานไดแนะนําใหรูจักกับโครงสรางของโรงงานวาใคร

เปนผูบริหาร มีฐานการผลิตอยูที่ประเทศไหนบาง และผลิตเกี่ยวกับอะไรเปนหลัก นโยบาย  และวันถัด

มาก็ไดแยกยายกันเขาแผนกแตละคนที่ไดรับใหไปประจํา สวน ผมไดรับมอบหมายใหมาอยูโรงงาน 1 

ซึ่งมีคุณสมชัย  เหลืองวารี  เปนผูจัดการฝายโรงงาน 1และไดมาประจําอยูที่ สวนวิศวกรรมการผลติ( PE) 

ซึ่งมี  คุณประกอบ  กานเพชร เปนหัวหน าสวน วิศวกรรมการผลิต และพี่เลี้ยงคือ นาย ธนทตั หอม

สุวรรณ  ไดพาเยี่ยมชมโรงงานงาน1 และอธิบายเกี่ยวกับผลิตภัณฑตางๆของโรงงาน1 รวมถึงกลุมลูกคา

หลักของโรงงาน นอกจากนี้ ในทุกๆ  วัน จะตองมีการออกกําลังกายตอนเชาและมีการประชุมกลุมยอย

ทุกวัน แตวันแรกของสัปดาหจะมีการประชุมรวมของแผนกวิศกรรมการผลิตทั้งแผนกเพื่อแจงขาวและ

ความคืบหนาของงาน  อีกทั้งถือเปนโอกาสที่ดีที่ผมไดเขารวมกิจกรรม Engineering Day ไดเห็น

นวัตกรรมของวิศวะที่ไดทําการพัฒนากระบวนการใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยที่นําเคร่ืองจักรเกา

หรือที่เสียแลวมาซอมและพัฒนาใหเขากับเคร่ืองจักรใหมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน เปนการ

คิดสรางสรรคของพนักงานบริษัท และเหนือไปจากนั้นยังเปนการคิดนอกกรอบของพนักงาน บริษัทที่

หัวหนาระดับสงู เปดโอกาสให พนักงานทําผลงานดีๆมาแขงกัน เพื่อนําบริษัทไทยซัมมิท ออโตพารท

อินดัสตรี จํากัด ไปสูระดับสากล 

 ในสวนที่เกี่ยวของกับโครงงานที่เลือกทํานั้น เกี่ยวของกับการเชื่อมเพราะโรงงาน 1ที่ผลิต

ชิ้นสวนรถมอเตอรไซตงานหลัก คืองานเชื่อมและในปจจุบันงานเชื่อมยังมีการใช พนักงานในการเชือ่ม

อยูหรือเรียกวา ระบบ Manual ทําใหแนวเชื่อมยั งไมไดประสิทธิภาพตามที่ลูกคาตองการและมีการใช

พื้นที่ในการผลิตกวาง เพราะจํานวนคนบวกเคร่ืองเชื่อมจึงทําใหมีการใชพื้นที่กวาง  

ผมคิดวาจะมีวิธี ใดบางใน การแกปญหาในเร่ืองจํานวน พนักงาน และพื้นที่ในการทํางานใหมี

ประสิทธิภาพสูงกวาในปจจุบัน จึงทําใหเกิดโครงงานขึ้นมา และบวกกับการเขาอบรมของบริษัทจึงได

นําความรูท่ีไดมาบวกเขากับโครงงานนี้  
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3.3  ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงการ 

 สําหรับขั้นตอนการดําเนินงาน ในสัปดาหแรก เปนการศึกษาหาโครงการ วาควรเลือกทํา

เร่ืองไหนดี เพราะโรงงาน  1 เปนโรงงานที่ผลิตชิ้นสวนจักรยานยนต ทําใหมีการผลิตที่หลากหลายและ

บวกกับมีลูกคา  Honda , Yamaha , Kawasaki , Triumph จึงทําใหมีโครงงานมีมากในการปรับปรุง ซึ่ง

ใชเวลาพอสมควรในการหาหัวขอในการทําโครงงาน จนตองปรึกษาพนักงาน(พี่เลี้ยง) พนักงานจีงได

เอาหัวขอในการปรับปรุงมาใหเลือกวาอยากทําการปรับปรุงโครงการไหน ผมจึงไดลงสํารวจพื้นที่จริง

ของโครงการทั้งหมดที่พนักงานมอบให เมื่อเดินสํารวจใชเวลา  3 อาทิตยจึงพบวา Honda Swing arm 

Model KPWP สมควรที่จะนําการพัฒนา เพราะในปจจุบัน ยังใชระบบ Manual อยูจึงใชคน 15 คนใน

การผลิต และใชพื้นที่ในการผลิต 57 ตารางเมตร ซึ่งทําใหไมสามารถรองรับ  New Model รุนอ่ืนไดจึง

ตองทําการลดพื้นที่ในการผลิตและโครงการนี้ไดมีแนวทางการปรับปรุงที่เปนการปรับปรุงแบบนํา

เทคโนโลยีเขามาชวยในการผลิตเพราะในปจจุบันเทคโนโลยีสําคัญมากตอโรงงานอุตสาหกรรม  จึงเร่ิม

ทําการศึกษา   
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Layout  ในปจจุบัน 

   

รูปท่ี 3.3.1 Layout ในปจจุบัน 

จะเห็นไดวาไดวาการทํางาน Honda Swing arm Model_KPWP ใชจํานวนพนักงาน 15 คน และ

ใชพื้นที่ 57 ตารางเมตร  
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ตนทุนคาแรงพนักงานในปจจุบัน 

 

รูปท่ี 3.3.2 ตนทุนคาแรงพนักงานตอป 

 ในปจจุบันบริษัทไทยซัมมิท มีตนทุนคาแรงพนักงานอยูที่ประมาณ 2,934,522 บาท/ป และ

บริษัทไดมีการปรับคาแรงพนักงานขึ้นทุกป ปละ 5 เปอรเซน็ต ทําใหในปที่ 2 มีตนทุนคาแรงพนักงาน

เพิ่มขึ้นเปน 3,081,248 บาท/ป 

 

 

 

 

 

 

 

2,934,522

3,081,248

฿2,850,000.00

฿2,900,000.00

฿2,950,000.00

฿3,000,000.00

฿3,050,000.00

฿3,100,000.00

2013 2014

ตนทุนคาแรง / ป

Manual
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ตนทุนคาไฟฟาตนทุนคาไฟฟาในการผลิตในปจจุบัน 

 

รูปท่ี 3.3.3 ตนทุนคาไฟฟาในการผลิต   

ในปจจุบันบริษัทไทยซัมมิทมีตนทุนคาไฟฟาในการผลิตอยูที่ปละ 1,416,617 บาท/ป และไดทํา

การเผื่อ โดยมีการเผื่อคาไฟฟาปรับตัวสูงขึ้น ทําใหในปถัดไปคาไฟฟา 1,487,448 บาท/ป 

  จากการศึกษาหาขอมูลก็พบวา ในการผลิต  HONDA Swing arm  Model KPWP มีตนทุนตาม

รายละเอียดตามภาพขางบน จึงมีแนวคิดในการพัฒนาใหมีการผลิตที่ดีกวาในปจจุบัน  แตเน่ืองดวย

โครงงานนี้มีเงินลงทุนเขามาเกี่ยวของ ทางผมของใช Investment Tools เขามาใชในการประเมิน

โครงการ เพราะบริษัท ไทยซัมมิท ออโตพารทอินดัสตรี จํากัด เปนบริษัทชั้นนําในดานผลิตชิ้นสวน ใน

การลงทุนทําโครงงานตองลดความเสี่ยงใหมากที่สุด ซึ่งการใชโปรแกรม Investment Tools เปน

โปรแกรมที่ทางบริษัทใชประเมินคาตางๆทั้งหมดการมีการลงทุนจริง จึงมีความนาเชื่อถึงและรับรองถึง

ตัวเลขที่มาเสนอไดวาสามารถไปปฏิบัติงานไดจริง 

 

 

 

1,416,617

1,487,448

฿1,380,000.00

฿1,400,000.00

฿1,420,000.00

฿1,440,000.00

฿1,460,000.00

฿1,480,000.00

฿1,500,000.00

2013 2014

ตนทุนคาไฟฟา / ป

Current
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Investment 

 

รูปท่ี  3.3.4 การลงทุนของโครงการ 

โครงการ Improvement HONDA Swing arm  Model KPWP ใชเงินลงทุน 2,200,000 บาท  

ซึ่งมาจากการจัดซื้อ Robot welding auto man ยี่หอ YASKAWA รุน DX100 เปนจํานวน 2 ตัว ตัวละ 

800,000 บาท และ จัดสราง Jig มีคาใชจายตัวละ 300,000 บาท  

 

 

 

 

 

1,600,000

600,000

0

200,000

400,000

600,000

800,000

1,000,000

1,200,000

1,400,000

1,600,000

1,800,000

Robot Jig

งบประมาณในการลงทุน

2012
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บทที ่4 

สรุปผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุป 

4.1 สรุปการดําเนินงานและผลวิเคราะหขอมูล 

ผลจากการศึกษา โครงการ HONDA Swing arm Model KPWP เพื่อนําหุนยนตมาใชแทนคน  

ของบริษัท ไทยซัมมิท ออโตพารทอินดัสตรี จํากัด กอนที่จะมีการ ศึกษาโครงการ HONDA Swing arm  

Model KPWP น้ัน ในปจจุบันมีการใชพนักงาน ในการผลิต จํานวน 15 คนซึ่งการผลิตในปจจุบันยังไม

ตอบสนองตอนโยบายของผูบริหาร  ซึ่งไดกําหนดชัดเจนวาตองลดการทํางานของพนักงานและใช

เทคโนโลยีเขามาชวยผลิตใหมากที่สุด ทําใหการปรับปรุงคร้ังน้ีไดเร่ืองลดจํานวนพนักงานและพื้นที่ใน

การผลิตที่ลดลง 

การศึกษาโครงการคร้ังน้ียังไดความรวมมือจะทุกสวนของโรงงาน 1 จึงทําใหไดขอมูลในการ

ผลิตที่เปนความเปนจริงในปจจุบันเพื่อนํามากรอกขอมูลลงใน Investment Tools เปนโปรแกรมของ

บริษัทไทยซัมมิท ออโตพารทอินดัสตรี จํากัด เพราะในการปรับปรุงในคร้ังนี้มีการใชเงินลงทุน ทําให

ตองมีการ คิดคาใชจายอยางดีกอนที่จะลงทุนจริง และตองหาระยะคืนทุนใหกับบริษัท และในการทํา

โครงงานไดเร่ืองประสิทธิภาพของชิ้นงาน ที่สูงขึ้น , พื้นที่การผลิตลดลงและยังไดเร่ืองความนาเชื่อถือ

จากลูกคาเพราะเราไดนํานวัตกรรมเขามาชวยในการผลิต 

ในการศึกษาโครงการ  HONDA Swing arm Model KPWP เพื่อนําหุนยนตมาใชแทนคน คร้ังน้ี

ถือวาไดรับการยอมรับจาก พนักงาน(พี่เลี้ยง) ซึ่งหลังจากน้ีทาง พนักงานจะนําไปขยายผลตอในอนาคต

เพื่อลดตนทนุในการผลิตเพราะในปจจุบันมีการแขงขันสูงมากผูที่สามารถลดตนทุนการผลิตไดจึงเปนผู

ที่อยูรอดซึ่งถาในอนาคตมีการปรับปรุงจะทําใหบริษัทมีผลกําไรที่สูงขึ้นกวาในปจจุบัน และไดนํา

นวัตกรรมเขามาเปนสวนหน่ึงในการผลติ 

จากการกลาวขางตน จึงไดจัดทํารูปภาพและขอมูลใหเห็นความแตกตางเพื่อเปนการใหเห็น

ภาพใชชัดเจนดังน้ี 
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4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและ

จุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือ จัดทําโครงการ 

 

 Layout 

 

 

รูปท่ี 4.2.1 Layout เปรียบเทียบ กอน และหลัง 

 

 จากรูปที่ 4.2.2 จะเห็นไดวา ใชพื้นที่ 57 ตารางเมตร ซึ่งเมื่อทําปรับปรุง HONDA Swing arm  

Model KPWP สามารถลดพื้นที่ไดดังรูปที่3 ใชพื้นที่ 40 ตารางเมตร ซึ่งเทากับสามารถลดพื้นที่17ตาราง

เมตร ซึ่งสามารถนําพื้นที่ที่ไปผลิตสินคา Model อ่ืนได และเปนการชวยใหบริษัทสรางรายไดเพิ่มไดอีก 
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3D View 
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จํานวนพนักงาน 

 

รูปท่ี 4.2.2 จํานวนพนักงานในอนาคต 

สรุปไดดังน้ี   - Manual มีการใชพนักงานจํานวน 15 คนในการผลิตชิ้นงาน  ทํางาน 1 กะ ซึ่งใชจํานวน

คนเทากับ 15 คน 

        - Robot มีการใชพนักงานจํานวน  5 คน ในการผลิตชิ้นงาน ทํางาน 2 กะ ซึ่งใชจํานวนคน

เทากับ 10 คน 

  ดังน้ัน ในการปรับปรุงสายการผลิต HONDA Swing arm  Model KPWP จึงสามารถ

ลดจํานวนพนักงาน ได 5 คน 
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Labor / Year 

 

 

รูปท่ี 4.2.3 ตนทนุคาแรงของพนักงาน 

จากรูปท่ี 4.2.4 สรุปไดวา ตนทนุคาแรงพนักงานมีแนวโนมตํ่าถามีการใช Robot ในการ

ปฏิบัติงานจะชวยประหยัดคาใชจายไดถึง 1,494,522 บาท/ป  เพราะคาใชจายคาแรง Manual เทากับ 

2,934,522 บาท/ป ถามีการใช Robot คาใชจายคาแรงจะเทากับ 1,440,000บาท /ป จึงทําใหมีแนวโนม

ตํ่าลง  
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3,081,248
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คาไฟฟา 

 

 

รูปท่ี 4.2.4 คาใชจายคาไฟฟา 

จากรูปท่ี 4.2.5 สรุปไดวา คาใชจายคาไฟฟามีแนวโนมลดลงเมื่อมีการใช  Robot จะทําให

บริษัทสามารถประหยัดคาใชจายไดในปแรกถึง 397,001 บาทและในปที่ 2 ประหยัดคาใชจายไดถึง 

416,851 บาท เพราะมีการลดจํานวนเคร่ืองเชื่อมเปนจํานวนมาก จึงทําใหชวยบริษัทประหยัดคาใชจาย

ในสวนน้ีเปนจํานวน  
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Cost Saving 

 

รูปท่ี 4.2.5 Cost Saving 

 จากรูปท่ี 4.2.7 จะเห็นไดวา  ในการประเมินโครงการนี้สามารถชวยใหบริษัทไทยซัมมิท

ประหยัดคาใชจายได 3,807,622 บาทภายใน 2 ป ซึ่งหัก คาเสื่อมราคาเคร่ืองจักร , คาบํารุงรักษา

เคร่ืองจักร เปนเงินปแรกสามารถประหยัดไดถึง 1,856,523 บาท และปถัดมา 1,951,099 บาท  
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Summary  

 

รูปท่ี 4.2.6 การสรุป NPV , IRR , Payback Period   

จากรูปท่ี 4.2.8 จะเห็นไดวา  NPV เทากับ 110,159 บาท และ IRR เทากับ 13.7 % และ Payback 

Period เทากับ 1.7 ปหรือประมาณ  1 ป 9 เดือน   

ซึ่งในการลงทุนคร้ังน้ี บริษัท ไทยซัมมิท ออโตพารทอินดัสตรี จํากัด ต้ังเปาผลตอบแทนตอง

มากวา ( WACC ) > 10% ถึงจะรับพิจารณาการทําโครงการ ซึ่งการวางผังโรงงานและประเมินโครงการ 

HONDA Swing arm  Model KPWP ได IRR = 13.7% ซึ่งหมายความวาโครงการนี้ไดรับพิจารณาใน

การปรับปรุงสายการผลิต นําไปสูการปฏิบัติงานจริง 
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บทที่ 5 

แนวทางแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 

 5.1 ขอเสนอแนะ เน่ืองจากโรงงาน 1 เปนโรงงานที่มีการผลิตชิ้นสวนจักรยานยนต  โดยมีการผลิต

ชิน้สวนในหลาย Model และยังคงมีหลาย Model ที่ยังไมไดรับการปรับปรุงและพัฒนา  จึงอยากใหคน

รุนใหมคิดคนนวัตกรรมซึ่งเปนสิ่งที่สําคัญในการผลิต  เพื่อเปนการลดตนทุนใหกับบริษัท  
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