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# # 5973364725 : MAJOR ARCHITECTURE 
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VIKROM LAOVISUTTHICHAI: THE COMPARATIVE STUDY OF ON-SITE AND 
FACTORY PRECASTING. ADVISOR: PROF. BUNDIT CHULASAI, Ph.D. {, pp. 

The objective of this study is to compare the manufacturing of precast concrete 
components for a two-storey detached house between on-site production at Family City 
housing project, Life & Living Co., Ltd., and factory production at Precast Concrete 
Factory No.6, Pruksa Real Estate Public Company (Limited). 

The study of both on-site and factory production reveals that there are 13 
procedures in common namely cleaning, oiling, plotting, shuttering, reinforcement, 
embed, concrete casting, screeding, smoothening, curing, de-shuttering, tilting and 
storing. The factory production requires more machinery hence result in faster 
production and better quality outcomes in comparison to on-site production. 

For on-site production, the production line produce single-style floor, wall, and 
decorative parts for a two-storey detached house, using project-specific formwork tables 
and steel frame formwork. It can be reused up to 100 times. At the end of the project, 
the machines and equipment will be transferred to another site for further use. 

For factory production, each production line produces multiple-style floor, 
wall or special components. Formwork tables and steel frame formwork are produced in 
foreign countries. There also use locally-produced wooden formwork as supplement 
for project-specific modifications. This led to the need for wood preparing, shuttering 
and de-shuttering, which will require 7 more workers and 12 minutes additional time. 

Hence, the on-site production of precast concrete components is suitable for a 
small housing project, which has approximately 100 houses while factory production is 
proper for large housing projects with variety in house design. 
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บทที่ 1 
บทน า 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

         ปัจจบุนัมีการก่อสร้างอาคารด้วยชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปมากขึน้ เพราะชว่ยแก้ไข

ปัญหาขาดแคลนแรงงานในอตุสาหกรรมการก่อสร้างไมเ่พียงพอตอ่ความต้องการ1 การ

ก่อสร้างด้วยชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปยงัสามารถควบคมุคณุภาพการก่อสร้างได้ มีความ

รวดเร็วในการท างาน ลดต้นทนุด้านแรงงาน และสามารถบริหารจดัการต้นทนุได้อยา่งมี

ประสิทธิภาพอีกด้วย2 

 
แผนภมิูที่ 1 จ านวนความต้องการแรงงานจ าแนกประเภทตามอตุสาหกรรม 5 อนัดบัแรก ประจ าเดือนสิงหาคม พ.ศ.2559  

ที่มา กองบริหารข้อมลูตลาดแรงงาน กรมการจดัหางาน 

         ในการก่อสร้างอาคารด้วยชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปจะประกอบด้วย 2 ขัน้ตอนหลกั คือ 

ขัน้ตอนการผลิตชิน้สว่น และขัน้ตอนการประกอบตดิตัง้ ณ ท่ีตัง้โครงการ ส าหรับการผลิต

ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในปัจจบุนั มีทัง้การผลิตในท่ีตัง้โครงการและการผลิตในโรงงาน  

                                                   
1 จกัรพร อุน่จิตต์ (23 ธนัวาคม 2558). สถาบนัก่อสร้างฯหวัน่แรงงานขาด หลงัโครงการรัฐจะประมลูมากประมาณปีหน้า. 

หนงัสือพิมพ์โพสต์ทเูดย์. 
2 ทองมา วิจิตรพงศ์พนัธ์ุ (กรกฎาคม 2553). ถ้าท าไมส่ าเร็จ ก็แคก่ลบัมายืนท่ีจดุเดิม. The Wisdom ธนาคารกสิกรไทย. 

กรุงเทพมหานคร. 
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         โดยการผลิตชิน้ส่วนในท่ีตัง้โครงการ (on site pre-casting) กระบวนการผลิตทัง้หมด

เกิดขึน้บนท่ีตัง้โครงการหรือสถานท่ีใกล้เคียง  ทัง้นีส้ายการผลิตจะต้องเคล่ือนย้ายออกจาก

สถานท่ีได้เม่ือการก่อสร้างสิน้สดุ  

         การผลิตชิน้สว่นในโรงงาน (factory pre-casting) กระบวนการผลิตทัง้หมดเกิดขึน้ใน

โรงงาน จากนัน้จะน าชิน้สว่นท่ีผลิตได้ไปประกอบยงัสถานท่ีตัง้โครงการ จงึเทา่กบัเพิ่มขัน้ตอน

การขนสง่ขึน้ ส่วนสายการผลิตไมจ่ าเป็นต้องเคล่ือนย้ายออกจากพืน้ท่ีเม่ือการก่อสร้างสิน้สดุ 

         จากการศกึษาเบือ้งต้นพบวา่ ผู้ประกอบการอสงัหาริมทรัพย์ก่อสร้างบ้านจดัสรรด้วย
ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปมากขึน้ เชน่ บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน), บริษัท 
แสนสิริ จ ากดั(มหาชน)3 และบริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั เป็นต้น ผู้ประกอบการแตล่ะรายมี
วิธีการผลิตชิน้สว่นท่ีแตกตา่งกนั จงึควรมีการศกึษาเปรียบเทียบการผลิตชิน้สว่นคอนกรีต
ส าเร็จรูป เพ่ือเป็นข้อมลูประกอบการตดัสินใจและให้ผู้ ท่ีเก่ียวข้องน าไปใช้ตอ่ยอดความรู้
ตอ่ไป 

1.2 วัตถุประสงค์ของการศึกษา 

1.2.1 เพ่ือศกึษาเปรียบเทียบการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในสถานท่ีตัง้โครงการและ

ในโรงงาน 

1.2.2 เพ่ือเป็นข้อมลูประกอบการตดัสินใจเลือกกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสมกบัแตล่ะ

โครงการ 

1.3 สมมตฐิานของการศึกษา 

การผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปในโรงงานใช้เคร่ืองจกัรมากกวา่ ใช้แรงงานน้อยกว่า 

รวดเร็วกวา่ และมีคณุภาพดีกวา่การผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการ 

 

 

 

 

 

                                                   
3 วนัจกัร์ บรุณศิริ แสนสิริสร้างโรงงาน Precast 107 ไร่ ที่ล าลกูกา, Think of Living. 29 มีนาคม 2555. 



 

 

3 

1.4 ขอบเขตการศึกษา 

1.4.1 กรณีศกึษา  

1.4.1.1 การผลิตชิน้ส่วนในท่ีตัง้โครงการ (on site pre-casting) ของโครงการแฟมิล่ี 

ซิตี ้พานทอง บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั 

1.4.1.2 การผลิตชิน้ส่วนในโรงงาน (factory pre-casting) ของโรงงานผลิตชิน้สว่น

คอนกรีตส าเร็จรูปท่ี 6 บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน)  

1.4.2 จะศกึษาเฉพาะวิธีการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการ และในโรงงาน

เทา่นัน้ ไมร่วมถึงการประกอบติดตัง้ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป 

1.4.3 จะศกึษาเฉพาะการผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการ และในโรงงาน 

ของบ้านเด่ียวสองชัน้เทา่นัน้ 

1.4.4 ท าการศกึษาเฉพาะขัน้ตอนการผลิตชิน้ส่วน แรงงาน ระยะเวลาท่ีใช้ ปัญหาท่ีเกิดขึน้ 

และคณุภาพงาน โดยไมศ่กึษาคา่ใช้จา่ย 

1.5 ระเบียบวิธีการศึกษา 

1.5.1 ศกึษาข้อมลูเบือ้งต้นและทบทวนวรรณกรรรม 

1.5.1.1 ศกึษาข้อมลูเบือ้งต้นจาก หนงัสือ เอกสารเก่ียวกบักรณีศกึษา บทความ

วิชาการ วิทยานิพนธ์ และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการก่อสร้างด้วยชิน้ส่วน

คอนกรีตส าเร็จรูป เพ่ือเป็นข้อมลูพืน้ฐานก่อนการส ารวจสายการผลิตตอ่ไป 

1.5.1.2 ดงูานการก่อสร้างอาคารด้วยชิน้สว่นส าเร็จรูปในโรงงาน ตัง้แตก่ารผลิตใน

โรงงาน ขนสง่จนถึงการประกอบติดตัง้บนโครงการ และการก่อสร้างอาคาร

ด้วยชิน้ส่วนส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการ ตัง้แตก่ารผลิตจนถึงการประกอบติดตัง้

ในโครงการ  

1.5.2 ก าหนดกรอบการศกึษา 

1.5.2.1 ก าหนดประเดน็ในการเปรียบเทียบการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป 

1.5.2.2 ก าหนดกรณีศกึษา  

1.5.2.3 ก าหนดขอบเขตของการเก็บข้อมลูจาก สถาปนิก วิศวกรผู้ออกแบบ วิศวกรผู้

ควบคมุงาน และเจ้าหน้าท่ีประจ าส านกังาน 
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1.5.3 การเก็บรวบรวมข้อมลู 

1.5.3.1 เก็บรวบรวมข้อมลูด้วยการสมัภาษณ์สถาปนิก วิศวกร และเจ้าหน้าท่ีจาก 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั และบริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั

(มหาชน) เร่ืองกระบวนการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป ระยะเวลาท่ีใช้ใน

การผลิต จ านวนแรงงานท่ีใช้ คณุภาพงาน และปัญหาท่ีเกิดขึน้ 

1.5.3.2 สงัเกตและบนัทึกภาพกระบวนการผลิตชิน้สว่นของทัง้ 2 บริษัท ตามวนั

ดงัตอ่ไปนี ้

- วนัท่ี 27 สิงหาคม พ.ศ.2559  วนัท่ี 17 กนัยายน พ.ศ.2559  และวนัท่ี 8 

กมุภาพนัธ์ พ.ศ.2560 โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง ของบริษัท ไลฟ์

แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั 

- วนัท่ี 8 กมุภาพนัธ์ พ.ศ.2560 โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้สขุประยรู ของบริษัท 

ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั 

- วนัท่ี 26 กรกฎาคม พ.ศ.2559  วนัท่ี 1 กนัยายน พ.ศ.2559  และวนัท่ี 14 

กนัยายน พ.ศ.2559 โรงงานผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป บริษัท 

พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) นวนคร 

- วนัท่ี 26 กรกฎาคม พ.ศ.2559 โครงการบ้านภสัสร พฒันาการ ของบริษัท 

พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน)  

- วนัท่ี 14 กนัยายน พ.ศ.2599 โครงการ Plum รังสิต ของบริษัท พฤกษา 

เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

- วนัท่ี 17 กมุภาพนัธ์ พ.ศ.2560 โรงงานผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป 

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) ล าลกูกา 

1.5.4 การวิเคราะห์ข้อมลู 

วิเคราะห์จากข้อมลูท่ีได้จากการเก็บรวบรวม น ามาเปรียบเทียบความแตกตา่งของ

ขัน้ตอนการผลิต ระยะเวลาท่ีใช้ ปัญหาท่ีเกิดขึน้ ความเรียบร้อย คณุภาพงาน ข้อดี

และข้อเสียของแตล่ะกรณีศกึษา 
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1.5.5 การสรุปผลและเสนอแนะ 

1.5.6 น าเสนอผลการเปรียบเทียบความแตกตา่งระหวา่งระบบการก่อสร้างชิน้สว่นคอนกรีต

ส าเร็จรูปในโรงงานและในท่ีตัง้โครงการ แสดงข้อดีข้อเสียของทัง้สองรูปแบบในแตล่ะ

ขัน้ตอน 

 
แผนภมิูที่ 2 แผนภมิูวิธีการด าเนินการวิจยั 
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1.6 ค าจ ากัดความของการศึกษา 

การผลิต (production) คือ การแปลงต้นทนุ (inputs) ให้กลายเป็นผลผลิต 

(products) ตามท่ีต้องการ โดยใช้กระบวนการผลิต (process) ท่ีเป็นขัน้เป็นตอน 

ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป (precast concrete) คือ ชิน้สว่นท่ีได้จากการหล่อ หรือเท

ในแบบหลอ่ท่ีมีขนาดตา่งๆ ในโรงงานหรือในบริเวณก่อสร้างให้เสร็จก่อน แล้วน าไปติดตัง้

ประกอบกนัท่ีหนว่ยงานก่อสร้างโดยใช้อปุกรณ์ยกท่ีเหมาะสมชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป 

โรงงาน (factory) คือ อาคาร สถานท่ี หรือยานพาหนะท่ีใช้เคร่ืองจกัรมีก าลงัรวม

ตัง้แตห้่าแรงม้าหรือก าลงัเทียบเทา่ตัง้แตห้่าแรงม้าขึน้ไป หรือใช้คนงานตัง้แตเ่จ็ดคนขึน้ไปโดย

ใช้เคร่ืองจกัรหรือไมก็่ตาม ส าหรับท า ผลิต ประกอบ บรรจ ุซอ่ม ซอ่มบ ารุง ทดสอบ ปรับปรุง 

แปรสภาพ ล าเลียง เก็บรักษา หรือท าลายสิ่งใดๆ ทัง้นี ้ตามประเภทหรือชนิดของโรงงานท่ี

ก าหนดในกฎกระทรวง 

ระบบส าเร็จรูป (Prefabrication) คือ อตุสาหกรรมการก่อสร้างอนัเป็นวิธีผลิตชิน้ส่วน

ประกอบจ านวนมากไว้ลว่งหน้า แล้วน ามาประกอบติดตัง้ในภายหลงั 

การก่อสร้างอาคารด้วยชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป (Precast Concrete 

Construction) คือ การก่อสร้างอาคารท่ีชิน้สว่นสว่นใหญ่มีขนาดมาตรฐาน ผลิตจาก

สายการผลิต จากนัน้จงึขนส่งมาประกอบติดตัง้ ณ ท่ีตัง้โครงการ ชิน้สว่นเหลา่นีผ้ลิตขึน้

จ านวนมากด้วยระบบอตุสาหกรรม เพ่ือก่อสร้างอาคารจ านวนมาก ในราคาประหยดัและ

ระยะเวลาอนัสัน้ 

1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1.7.1 ได้ทราบถึงวิธีการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการ และในโรงงาน 

1.7.2 ได้ทราบถึงความแตกตา่ง ข้อดี ข้อเสีย และปัญหาของการผลิตชิน้สว่นคอนกรีต

ส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการและในโรงงาน 

1.7.3 ได้ข้อมลูประกอบการเลือกใช้กระบวนการผลิตท่ีเหมาะสมกบัแตล่ะโครงการ 
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บทที่ 2 
แนวความคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 การผลิต 

การผลิต (production) คือการแปลงต้นทนุ (inputs) ให้กลายเป็นผลผลิต (products) 
ตามท่ีต้องการ โดยใช้กระบวนการผลิตท่ีเป็นขัน้เป็นตอน หรืออาจกลา่วได้วา่ การผลิต เป็น
กระบวนการเพิ่มมลูคา่ของสิ่งๆหนึง่4 กระบวนการผลิตมีลกัษณะดงัตอ่ไปนี ้

1. การผลิตจะต้องได้รับการวางแผนเป็นอยา่งดีในทกุขัน้ตอน 
2. กระบวนการผลิตจะแปลงต้นทนุให้กลายเป็นผลผลิตท่ีมีประโยชน์ 
3. กระบวนการผลิตจะเก่ียวข้องกบัระบบบริหารจดัการอ่ืนเสมอ 
4. ข้อเสนอแนะท่ีได้หลงัจากการผลิต จะเป็นส่วนส าคญัในการพฒันากระบวนการตอ่ไป 

 
ภาพที่ 1 การผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในโรงงาน 

ระบบการผลิตมีกลไกพืน้ฐาน5 แบง่ออกเป็น 3 สว่น ดงัตอ่ไปนี ้
1. ปัจจยัการผลิต (Inputs) ได้แก่ คน (Men) วตัถดุบิ (Materials) เคร่ืองจกัร 

(Machines) ข้อมลู (Information) และเงินทนุ (Capital) 
2. กระบวนการผลิต (Transformation Process) สามารถแบง่ออกได้เป็น 2 ประเภท 

ได้แก่ 
1) ระบบการผลิตแบบช่วงตอน (Intermittent Production System)  

เป็นการผลิตแบบไมส่ม ่าเสมอหรือผลิตตามค าสัง่ลกูค้า (Order 
Manufacturing) วตัถดุบิไมเ่ล่ือนไหลไปตามสายการผลิต   จะผลิตเป็นชว่งๆ 
หรือเป็นตอน ถ้าครบกิจกรรมการผลิตก็จะได้ผลิตภณัฑ์ขึน้มา เชน่ การกลงึ

                                                   
4 Ramamurthy, P. (2005). Production and Operation Management (เลม่ที่ 1). Uttar Pradesh, India: UPTU. 
5 ยทุธ ไกยวรรณ์ (2543). การบริหารการผลิต. กรุงเทพฯ, ศนูย์สื่อเสริม กรุงเทพฯ  
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ชิน้งาน งานผลิต งานก่อสร้าง การผลิตโต๊ะ เป็นต้น การผลิตระบบนีมี้จดุพกังาน
หลายจดุ   ผู้ผลิตจะต้องก าหนดวิธีการขนย้ายวสัด ุวางผงัโรงงานให้เหมาะสม 
จงึจะท าให้การผลิตมีประสิทธิภาพ   

2) ระบบการผลิตแบบตอ่เน่ือง (Flow Process Production System) 
เป็นการผลิตท่ีมีการไหลของวตัถดุบิอยา่งตอ่เน่ือง ตามสายการผลิต (Line 
production) เชน่ โรงพิมพ์ พิมพ์หนงัสือ โรงงานผลิตอาหารกระป๋อง การผลิต
แก้วของโรงงานผลิตแก้ว เป็นต้น   ลกัษณะท่ีดีของระบบการผลิตตอ่เน่ือง คือ 
ใช้พืน้ท่ีในโรงงานเตม็ประสิทธิภาพ เพราะพืน้ท่ีสว่นใหญ่ใช้เป็นพืน้ท่ีใน
กระบวนการผลิต มีพืน้ท่ีในการเก็บวตัถดุบิ เล็กน้อย   การขนย้ายวตัถดุิบจะใช้
การขนย้ายแบบตายตวั เชน่ สายพาน (Conveyors) เป็นต้น 

3. ผลผลิต (Outputs) ได้แก่ สินค้า (Products) และบริการ (Services) 

 
แผนภมิูที่ 3 ปัจจยัการผลิต 

ที่มา หนงัสือ Production and operations management 

ทัง้ปัจจยัการผลิต (Inputs) กระบวนการผลิต (Transformation Process) และผลผลิต 
(Outputs) มีความเก่ียวข้องกนั   เพราะหากอยา่งใดอย่างหนึง่เปล่ียนแปลงไป จะสง่ผลให้
อยา่งอ่ืนเปล่ียนแปลงไปด้วย   เชน่ การเปล่ียนกระบวนการผลิต จะท าให้ปัจจยัการผลิตท่ี
ต้องใช้ และผลผลิตท่ีได้เปล่ียนแปลงไป เป็นต้น 

ข้อมลูสะท้อนกลบั (Feedback Information) เป็นสิ่งท่ีส าคญัอยา่งยิ่งในการพฒันา
กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพสงูขึน้ มีคณุภาพมากขึน้ ข้อเสนอแนะท่ีได้จงึควรน าไป
ปรับใช้กบัทัง้ 3 กลไกพืน้ฐานของการผลิต 
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กระบวนการผลิตสามารถแบง่ออกได้เป็น 4 ประเภท ได้แก่ 

 
แผนภมิูที่ 4 เปรียบเทียบประเภทของการผลิต 

ที่มา หนงัสือ Production and operations management 
1. Job Shop Production 

เหมาะส าหรับการผลิตผลิตภณัฑ์เพียงชิน้เดียว หรือน้อยชิน้  ออกแบบและผลิตตาม
ความต้องการของลกูค้าแตล่ะราย   มีจดุเดน่ท่ีความหลากหลายของผลิตภณัฑ์   แต่
ละผลิตภณัฑ์จงึมีขัน้ตอนแตกตา่งกนั   ในการผลิตแบบ Job Shop จะใช้เคร่ืองจกัร
ทัว่ไปในการท างานหลากหลายรูปแบบ   ต้องใช้แรงงานฝีมือ   และต้องมีสถานท่ีเก็บ
วสัด ุอปุกรณ์ ชิน้สว่นขนาดใหญ่ 

2. Batch Production 
เหมาะส าหรับการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีคล้ายกนัเป็นชดุๆ   โดยท่ีผลิตภณัฑ์ในแตล่ะชดุ
อาจมีเส้นทางแตกตา่งกนั   มีพืน้ท่ีเก็บผลิตภณัฑ์เพ่ือรอจ าหนา่ย 

3. Mass Production 
เหมาะส าหรับการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีเหมือนกนัจ านวนมาก ใช้เวลาผลิตน้อย   
เคร่ืองจกัรมีขีดความสามารถในการผลิตสงู จดัเรียงเป็นเส้นตามสายการผลิต   
ผลิตภณัฑ์ทกุชิน้จะต้องมีขัน้ตอนการผลิตเดียวกนั เส้นทางเดียวกนั   วสัด ุอปุกรณ์ 
ชิน้สว่นท่ีใช้ในการผลิตจะถกูสง่มาอยา่งตอ่เน่ือง โดยอาจใช้เคร่ืองจกัรช่วยจดัเตรียม    

4. Continuous Production 
เหมาะส าหรับการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีเหมือนกนัทัง้หมด ใช้เวลาผลิตน้อยกวา่แบบอ่ืน   
แตไ่มส่ามารถปรับแตง่ได้แม้เพียงเล็กน้อย   การเตรียมวตัถดุบัและอปุกรณ์ควบคมุ
ด้วยคอมพิวเตอร์อตัโนมตัทิัง้หมด   แตล่ะสถานีจะท างานอยา่งเดียว เหมือนเดมิ
ตลอดเวลา 
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ตารางท่ี 1 เปรียบเทียบการผลิตแตล่ะประเภท 
ระบบ

การผลิต 

Intermittent Process Flow Process 

Job shop Batch Assembly line Continuous 

ขัน้ตอนการ

ผลติ 

การผลติแตล่ะครัง้ อาจมีขัน้ตอนการผลติ 

ใช้อปุกรณ์ วตัถดุิบ เคร่ืองจกัรตา่งกนั  

 

การผลติทกุครัง้มีขัน้ตอนการผลติ ใช้อปุกรณ์ 

วตัถดุิบ เคร่ืองจกัรเหมือนกนั 

 
 

พืน้ท่ี

จดัเก็บ

ผลติภณัฑ์ 

ไมม่ี  

การผลติตามค าสัง่ 

(Made to Order) 

มี 

เพราะการผลติเพื่อจดัเก็บรอจ าหนา่ย 

(Made to Stock) ต้องมีพืน้ท่ีเก็บผลติภณัฑ์ 

ที่ตัง้

เคร่ืองจกัร 

สามารถเคลือ่นย้ายได้  ตัง้อยูก่บัท่ี ไมส่ามารถเคลือ่นย้ายได้  

เพราะสว่นใหญ่เป็นเคร่ืองจกัรหนกัขนาดใหญ่ 

จ านวนที่

ผลติ 

ชิน้เดยีว หรือน้อย

ชิน้ 

ชิน้สว่นท่ี

คล้ายกนัเป็นชดุๆ 

ชิน้สว่นท่ีเหมือนกนั

จ านวนมาก 

ชิน้สว่นท่ีเหมือนกนั

ทัง้หมด จ านวนมาก 

ระยะเวลา

การผลติ 

ช้าที่สดุ เร็วกวา่แบบ Job 

shop 

เร็วกวา่แบบ Job 

shop และ Batch 

เร็วที่สดุ 

เงินลงทนุ

ตอนต้น 

น้อยที่สดุ มากกวา่แบบ 

Job shop 

มากกวา่แบบ Job 

shop และ Batch 

มากที่สดุ 

ต้นทนุการ

ผลติตอ่ชิน้ 

แพงที่สดุ ถกูกวา่แบบ Job 

shop 

ถกูกวา่แบบ Job 

shop และ Batch 

ถกูที่สดุ 

ความ

หลากหลาย 

ผลติภณัฑ์

หลากหลายที่สดุ 

น้อยกวา่แบบ 

Job shop 

น้อยกวา่แบบ Job 

shop และ Batch 

น้อยที่สดุ   มกัมี

ผลติภณัฑ์แบบเดียว 

ปริมาณ

การผลติ 

 

น้อยที่สดุ มากกวา่แบบ 

Job shop 

มากกวา่แบบ Job 

shop และ Batch 

มากที่สดุ 
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ระบบ

การผลิต 

Intermittent Process Flow Process 

Job shop Batch Assembly line Continuous 

แรงงาน ใช้แรงงานในการ

ผลติมากที่สดุ 

น้อยกวา่แบบ 

Job shop 

น้อยกวา่แบบ Job 

shop และ Batch 

ใช้แรงงานในการผลติ

น้อยที่สดุ 

เคร่ืองจกัร ใช้เคร่ืองจกัรชว่ยใน

การผลติน้อยที่สดุ 

มากกวา่แบบ 

Job shop 

มากกวา่แบบ Job 

shop และ Batch 

ใช้เคร่ืองจกัรชว่ยใน

การผลติมากที่สดุ 

ข้อด ี - สามารถผลติ

ผลติภณัฑ์ได้

หลากหลาย

รูปแบบ 

- คา่ใช้จา่ยถกู

กวา่แบบ Job 

Shop 

- ลงทนุด้าน

เคร่ืองจกัรน้อย 

- ใช้เวลาน้อย

กวา่แบบ Job 

Shop 

- ผลติผลติภณัฑ์ได้

จ านวนมาก ในเวลา

น้อยกวา่ และมี

ต้นทนุการผลติตอ่

ชิน้น้อยกวา่แบบ 

Batch และ Job 

Shop 

- ท าการผลติได้อยา่ง

ตอ่เนื่อง 

- ใช้แรงงานน้อยกวา่ 

- ขัน้ตอนการผลติ

และผลผลติได้

มาตรฐานแนน่อน 

- สามารถผลติได้

มาก ใช้เวลาน้อย 

- มีก าลงัการผลติสงู 

- ต้นทนุการผลติตอ่

ชิน้น้อยที่สดุ 

- ใช้แรงงานน้อย 

ข้อจ ากดั - มีคา่ใช้จ่ายสงูกวา่

แบบอื่น 

- ขัน้ตอนการท างาน

ซบัซ้อน ยากตอ่

การวางแผน 

- ใช้พืน้ท่ีขนาดใหญ่

ในการเก็บอปุกรณ์ 

- มีคา่ใช้จ่ายสงู

ในการ

ปรับเปลีย่น

รูปแบบการ

ผลติ 

- ขัน้ตอนการ

ท างานซบัซ้อน 

ยากตอ่การ

วางแผน 

- ใช้พืน้ท่ีขนาด

ใหญ่ 

- หากมเีคร่ืองจกัรเสยี

จะท าให้การผลติ

หยดุชะงกัทัง้หมด 

- หากต้องการเปลีย่น

ผลติภณัฑ์ จะต้อง

เปลีย่นระบบโรงงาน 

- ลงทนุเร่ิมต้นสงู 

- ไมม่ีความยดืหยุน่ 

ไมส่ามารถปรับ

สายการผลติได้ 

- ไมส่ามารถผลติ

ผลติภณัฑ์ที่

หลากหลายได้ 

- ลงทนุเร่ิมต้นสงู

มาก 

ตวัอยา่ง  Bakery Shop โรงงานผลติรถยนต์ โรงงานผลติสบู ่แปง้ 

 



 

 

12 

2.2 การก่อสร้างอาคารด้วยชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป 

 
ภาพที่ 2 บ้านที่สร้างด้วยชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป 

การก่อสร้างอาคารด้วยชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป คือ การก่อสร้างอาคารโดยใช้

ชิน้สว่นท่ีผลิตจากท่ีอ่ืนจ านวนมาก แล้วจงึขนสง่มาประกอบ ณ ท่ีตัง้โครงการ   ชิน้สว่นเหลา่นี ้

ผลิตขึน้ด้วยระบบการผลิตท่ีเป็นขัน้เป็นตอน มีจ านวนมาก เพ่ือสร้างอาคารจ านวนมากใน

ระยะเวลาอนัสัน้   การก่อสร้างอาคารด้วยชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป มกัมีลกัษณะดงันี ้

1. มีการแบง่สว่นการท างานเฉพาะทาง เฉพาะหน้าท่ี 

2. มีการใช้อปุกรณ์ และเคร่ืองจกัร ท างานโดยอตัโนมตั ิตามมาตรฐานการผลิต 

3. เม่ือเปรียบเทียบกบัการก่อสร้างแบบเดมิ การก่อสร้างอาคารด้วยชิน้ส่วนคอนกรีต

ส าเร็จรูปรวดเร็วกวา่ และได้รับผลกระทบจากสภาพอากาศน้อย 

4. สามารถควบคมุคณุภาพได้ดี ผลผลิตท่ีออกมาได้มาตรฐาน ผา่นการควบคมุอย่างดี

ในทกุขัน้ตอน มีการตรวจสอบอยูเ่สมอ 

การก่อสร้างอาคารด้วยชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป ประกอบด้วย 4 ขัน้ตอนหลกั ได้แก่ 

ขัน้ตอนการออกแบบ ขัน้ตอนการผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป ขัน้ตอนการขนส่ง และ

ขัน้ตอนการประกอบตดิตัง้ มีรายละเอียดดงันี ้
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1. ขัน้ตอนการออกแบบ แบง่ออกได้เป็น 3 ขัน้ตอน ได้แก่ 

1) การออกแบบร่างขัน้ต้น (Preliminary Design)  

ฝ่ายธุรกิจ ฝ่ายการตลาด และสถาปนิก จะศกึษาความเป็นไปได้ของโครงการใน

เชิงธุรกิจ ให้สถาปนิกท าการออกแบบแนวความคดิ (Design Concept) และแบบ

ร่างขัน้ต้น  

2) พฒันาแบบก่อสร้าง (Design Develop)  

สถาปนิกจะพฒันาแบบร่างขัน้ต้นให้เป็นแบบส าหรับก่อสร้าง โดยการท างาน

ร่วมกบัวิศวกร ทัง้วิศวกรโครงสร้าง วิศวกรไฟฟ้า และวิศวกรสขุาภิบาล   แบบ

ก่อสร้างจะลงรายละเอียดเก่ียวกบั รูปร่างและขนาดของชิน้สว่น ต าแหนง่เหล็กยดึ 

เหล็กเสริม และงานระบบภายในชิน้สว่น 

3) ขัน้ตอนการสรุปแบบ (Co-Design)  

ทัง้ฝ่ายธุรกิจ ฝ่ายการตลาด สถาปนิก และวิศวกร จะมาประชมุสรุปแบบ เพ่ือน า

แบบท่ีได้รับความเห็นชอบไปผลิตตอ่ไป 

 
ภาพที่ 3 การออกแบบบ้านด้วยชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

ในการออกแบบมีข้อค านงึในการออกแบบชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป ดงันี  ้

1) การบริหารจดัการชิน้ส่วน   

ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จแล้ว จะต้องไมไ่ด้รับความเสียหายใดๆ จาก

ขัน้ตอนอ่ืน ตัง้แตก่ารถอดแม่แบบ การยกชิน้สว่น การเก็บรักษา การขนสง่ จนถึง

การประกอบติดตัง้หน้างาน 
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2) การออกแบบส าหรับยกชิน้ส่วน    

ข้อตอ่ส าหรับยกชิน้สว่น (Lifting insert) จะต้องวางต าแหนง่มาเป็นอยา่งดีตาม

วิธีการยก เพ่ือปอ้งกนัชิน้ส่วนแตกร้าวเสียหาย 

3) การออกแบบเพ่ือรองรับจดุวิกฤตชิัว่คราว    

ในระหวา่งการก่อสร้าง ชิน้ส่วนบางชิน้อาจต้องรับแรงมากกวา่ปกตจินถึงจดุวิกฤติ

ชัว่คราว ดงันัน้การออกแบบจงึต้องค านงึถึงน า้หนกัท่ีเพิ่มขึน้เป็นพิเศษระหวา่ง

การก่อสร้างด้วย เชน่ น า้หนกัวสัดปิุดผิว เป็นต้น 

4) การออกแบบเพ่ือรองรับการหดหรือขยายตวัของชิน้สว่น    

การหดหรือขยายตวัของชิน้ส่วนมีความส าคญัอยา่งยิ่งตอ่ความแข็งแรง จงึต้อง

ค านงึถึง รูปแบบ จ านวน ความกว้างของช่องวา่งระหวา่งชิน้สว่นไมใ่ห้มากหรือ

น้อยเกินไป   การออกแบบต้องค านงึถึงประเดน็ท่ีจะสง่ผลกระทบดงัตอ่ไปนี ้การ

บดิตวัของชิน้สว่น การหดตวัเน่ืองจากอณุหภมูิ ฐานท่ีรองรับ ความแตกตา่ง

อณุหภมูิทัง้สองด้าน 

5) รอยตอ่ระหวา่งชิน้สว่น 

รอยตอ่ถือเป็นหนึง่ในจดุอ่อนของการก่อสร้างด้วยชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป 

เพราะกระทบตอ่ความมัน่คงแข็งแรงของอาคาร และมีโอกาสร่ัวซมึได้ การ

ออกแบบรอยตอ่จงึมีความส าคญัอยา่งยิ่ง 

2. ขัน้ตอนการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป  

 
ภาพที่ 4 การผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป 
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การผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปแบง่ออกได้เป็น 13 ขัน้ตอน ได้แก่ 

1) การท าความสะอาดโต๊ะแบบ (Cleaning) เคร่ืองจกัรจะท าความสะอาดโต๊ะแบบ 

ให้พร้อมส าหรับการผลิตชิน้งานใหม่   น า้เสียท่ีเกิดจากการท าความสะอาดจะถกู

บ าบดั และน ากลบัมาใช้ในกระบวนการผลิตอีกครัง้ 

2) การเคลือบน า้มนั (Oiling) เคร่ืองจกัรจะพน่น า้มนับนผิวโต๊ะหลอ่ เพ่ือให้ชิน้สว่น

คอนกรีตไม่ตดิกบัโต๊ะแบบ สามารถถอดแบบข้างเหล็กได้ง่ายขึน้ 

3) การเขียนเส้นร่าง (Plotting) เคร่ืองจกัรจะขีดเส้นก าหนดต าแหนง่ชิน้สว่น ช่องเปิด

ประต ูหน้าตา่ง สวิตซ์ไฟ ทอ่ไฟ ทอ่น า้ เป็นต้น 

4) การวางแบบข้างเหล็ก (Shuttering) เคร่ืองจกัรจะหยิบแบบข้างเหล็กมาวางโดย

อตัโนมตัิ เพ่ือเป็นแนวกัน้ส าหรับเทคอนกรีต 

5) การวางเหล็กเสริม (Reinforcement) เคร่ืองจกัรจะน าเหล็กเสริมท่ีเตรียมไว้ มา

วางบนโต๊ะแบบโดยอตัโนมตัิ 

6) การติดตัง้อปุกรณ์ลงในผนงั (Embedding) แรงงานจะชว่ยกนัติดตัง้สวิตซ์ไฟ ท่อ

ไฟ ทอ่ประปา เหล็กยดึ เป็นต้น 

7) การเทคอนกรีต (Concrete placing) เม่ือโต๊ะแบบผา่นการตรวจสอบเรียบร้อย

แล้ว เคร่ืองเทคอนกรีตจะเทลงบนโต๊ะแบบโดยอัตโนมตั ิโดยใช้การเขย่าโต๊ะแบบ

ชว่ยไลฟ่องอากาศ  

8) การปาดหน้าเรียบ (Screeding) หลงัจากเทคอนกรีตแล้ว เคร่ืองจกัรจะท าการ

ปาดหน้าอตัโนมตัิ เพ่ือให้คอนกรีตเรียบเสมอกบัแบบข้างเหล็ก 

9) การขดัผิวหน้าคอนกรีต (Smoothening) แบง่ออกเป็น การขดัหยาบโดยใช้ 

Helicopter 2 ครัง้ การขดัละเอียดโดยใช้ Helicopter 1 ครัง้ และการลงฟองโดย

แรงงานอีก 1 ครัง้ 

10) การบม่คอนกรีต (Curing) โต๊ะแบบจะถกูบม่เป็นระยะเวลา 8-10 ชัว่โมง ในตู้บม่

ท่ีควบคมุอณุหภมูิอตัโนมตัิ 



 

 

16 

11) การถอดแบบข้างเหล็ก (Shuttering Removing) แรงงานและเคร่ืองจกัรจะ

ชว่ยกนัถอดแบบข้างเหล็กออก น าแบบข้างเหล็กไปท าความสะอาด เพ่ือรอใช้งาน

ครัง้ตอ่ไป 

12) การยกชิน้สว่น (Tilting) โต๊ะแบบจะเอียงขึน้ประมาณ 85 องศา เพ่ือให้ง่ายตอ่การ

ยกชิน้สว่น น าไปเก็บในตะกร้า 

13) การจดัเก็บชิน้สว่น (Storage) ชิน้สว่นท่ีบรรจใุนตะกร้าจะถกูจดัเก็บในพืน้ท่ีเก็บ 

เพ่ือรอการขนสง่ไปประกอบตดิตัง้ ณ ท่ีตัง้โครงการ 

 
ภาพที่ 5 พืน้ที่จดัเก็บชิน้สว่น 

3. ขัน้ตอนการขนสง่ 

 
ภาพที่ 6 การขนสง่ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป 

ในการขนสง่ จะใช้รถบรรทกุขนชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปท่ีอยูใ่นตะกร้า ไปสง่ยงั

สถานท่ีตัง้โครงการ   สามารถแบง่ออกได้เป็น 4 ขัน้ตอน ได้แก่ 
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1) การส ารวจเส้นทาง คือ การส ารวจเส้นทางจากสถานท่ีผลิตไปยงัสถานท่ีตัง้

โครงการ ศกึษาความเป็นไปได้ของการขนสง่ ทัง้เร่ืองระยะทาง สภาพเขตทาง 

ระยะเวลา ความเร็ว ความกว้าง ความสงู และสิ่งกีดขวางบนถนนท่ีจะเป็น

อปุสรรคตอ่รถบรรทกุขนาดใหญ่ 

2) การบรรจชุิน้งาน คือ การเคล่ือนย้ายตะกร้าชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป จากสถานท่ี

เก็บ มาใส่บนรถบรรทกุขนาดใหญ่ โดยอาจใช้เครน หรือเคร่ืองจกัรช่วยในการยก   

ท าการยดึตะกร้าเข้ากบัตวัรถ และตรวจสอบความปลอดภยัก่อนขนสง่ 

3) การขนสง่ คือ การใช้รถน าชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปไปส่ง ณ ท่ีตัง้โครงการ 

4) การสง่มอบ เม่ือรถขนชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปเดนิทางมาถึงท่ีตัง้โครงการแล้ว 

เจ้าหน้าท่ีจะเข้าตรวจสอบความเรียบร้อยของชิน้สว่นวา่ตรงกบัเอกสารหรือไม ่มี

การช ารุด บิ่น ร้าวหรือไม ่  หากผา่นมาตรฐาน เจ้าหน้าท่ีจะรับมอบชิน้ส่วนเข้ามา

ตดิตัง้ในโครงการ  

4. ขัน้ตอนการประกอบตดิตัง้ 

 
ภาพที่ 7 การประกอบติดตัง้ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป 

การประกอบติดตัง้บ้านสองชัน้ แบง่ออกเป็น 12 ขัน้ตอน ขัน้ตอนละ 3 วนั ดงันี ้

1) การเตรียมพืน้ท่ีก่อสร้าง ตอกเสาเข็ม ปรับระดบัท่ีดิน และวางระบบท่อ ณ ท่ีตัง้

โครงการ 

2) การเทพืน้ชัน้ท่ี 1 โดยใช้การหลอ่กบัท่ี 
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3) การประกอบชิน้สว่นพืน้และผนงั น าชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปท่ีผลิตไว้ มาตดิตัง้ 

ณ ท่ีตัง้โครงการ เร่ิมต้นจาก ผนงัชัน้ท่ี 1 พืน้ชัน้ท่ี 2 และผนงัชัน้ท่ี 2 ตามล าดบั 

4) การเก็บรายละเอียด โดยใช้ช่างฝีมือเก็บรายละเอียด ร่องรอยตา่งๆ หลงัติดตัง้

ชิน้สว่นเสร็จ 

5) การติดตัง้โครงหลงัคา วางท่อประปา และปรับระดบัรอบตวับ้าน 

6) การมงุกระเบือ้ง ติดตัง้เชิงชาย บนัไดเหล็ก และเทพืน้ท่ีจอดรถ 

7) การติดตัง้ประตหูน้าตา่ง ติดตัง้บวัปนู คานรัว้หน้าบ้าน และเดนิสายไฟในบ้าน 

8) การฉาบสีรองพืน้ภายนอก และตดิตัง้งานกนัซมึในห้องน า้ 

9) การทาสีภายนอก และงานปกูระเบือ้ง 

10) การทาสีภายใน ตดิตัง้ Wallpaper และลานซกัล้าง 

11) การติดตัง้สขุภณัฑ์ 

12) การท าความสะอาด และจดัสวนหน้าบ้าน 

 

2.3 ผนังรับน า้หนักส าเร็จรูป 

บ้านเด่ียวสองชัน้ท่ีก่อสร้างด้วยชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป ของบริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง 

จ ากดั และบริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) ตา่งใช้ระบบผนงัรับน า้หนกัส าเร็จรูป 

ผนงัรับน า้หนกัส าเร็จรูป (Loadbearing precast concrete wall panel) คือผนงัท่ีใช้

เป็นระนาบแบง่พืน้ท่ี และเป็นโครงสร้างหลกั ท่ีถ่ายแรงจากหลงัคา พืน้ ลงสูฐ่านราก ในเวลา

เดียวกนั   การก่อสร้างอาคารด้วยชิน้ส่วนผนงัรับน า้หนกัส าเร็จรูปจะชว่ยลดต้นทนุคา่ก่อสร้าง 

และลดระยะเวลาการก่อสร้าง ผนงัประเภทนีย้งัชว่ยรับแรงด้านข้างได้อีกด้วย 

ปัจจยัท่ีต้องค านงึถึงในการออกแบบผนงัรับน า้หนกัส าเร็จรูป ได้แก่ ความหนาของ

ชิน้สว่น ความสามารถในการรับแรง รอยตอ่ของชิน้สว่น ความสามารถในการกนัเสียง 

ความสามารถในการกนัไฟ และอปุกรณ์ท่ีฝังภายใน   โดยปกติแล้ว ผนงัส าเร็จรูปมกัมีความ

หนาอยา่งน้อย 15 เซนตเิมตร ส าหรับผนงัท่ีรับน า้หนกั  และ 10- 15 เซนตเิมตร ส าหรับผนงัท่ี

ไมรั่บน า้หนกั 
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2.4 บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

 
ภาพที ่8 ตราสญัลกัษณ์ บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั 

บริษัท ไลฟ์ แอนด์ ลีฟวิ่ง จ ากดั เป็นผู้พฒันาอสงัหาริมทรัพย์ในจงัหวดัชลบรีุ   ได้จด

ทะเบียนก่อตัง้ครัง้แรกเม่ือปี 2532 มีทนุจดทะเบียนแรกเร่ิม 5 ล้านบาท   โดยมี คณุมีศกัดิ ์

ชนุหรักษ์โชต ิเป็นประธานเจ้าหน้าท่ีบริหาร และกรรมการผู้จดัการ6 

บริษัทฯ ด าเนินธุรกิจโดยบริหารจดัการงานก่อสร้างด้วยตวัเอง   ในปี 2548 ได้น าระบบ

ผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป เข้ามาใช้อยา่งเตม็รูปแบบในทกุโครงการ ไมว่า่จะเป็นบ้าน

เดี่ยว บ้านแฝด และทาวน์เฮาส์   ท าให้การก่อสร้างมีความรวดเร็ว และสามารถควบคมุ

คณุภาพได้อย่างมีมาตรฐานโครงการแรกท่ีใช้ระบบชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป คือ โครงการ

เดอะคนัทร่ี เมืองใหม ่  โครงการคนัทร่ีปาร์ค 2 บางแสน ในแบบบ้านเด่ียวและบ้านแฝด   

โครงการแฟมิล่ีแลนด์ สขุประยรู เฟส 4 ในแบบทาวน์เฮาส์ 

 
ภาพที่ 9 การผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั 

                                                   
6 บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั. "ประวตัิบริษัท." 20 เมษายน 2017, from 

http://www.lifeandliving.co.th/index.php?op=organization-index. 
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ในปี 2556 บริษัทฯ มียอดขายกวา่ 3,000 ล้านบาท โดยรายได้ทัง้หมดได้มาจากการ

ขายบ้าน ทาวน์เฮาส์ และอาคารพาณิชย์ ในหลายท าเล   โดยขยายทางแนวราบจากจงัหวดั

ชลบรีุและจงัหวดัระยองในปี 2555   ในจงัหวดัชลบรีุ ได้แก่ อ าเภอบ้านบงึ อ าเภอพนสันิคม 

อ าเภอพานทอง อ าเภอเมืองชลบรีุ อ าเภอศรีราชา และอ าเภอบางละมงุ   ในจงัหวดัระยอง 

ได้แก่ อ าเภอปลวกแดง 

ปัจจบุนั บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั มีผลงานสร้างบ้านท่ีอยู่อาศยัมาแล้วทัง้สิน้ 58 

โครงการ จ านวนกว่า 13,000 หลงั   และใช้ระบบชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในทกุโครงการ 

เชน่ โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง   โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้สขุประยรู   และโครงการ Grand 

Valley เป็นต้น 

 
ภาพที่ 10 บ้านเดี่ยวสองชัน้ โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั 

 
ภาพที่ 11 ภาพจ าลอง บ้านเดี่ยวสองชัน้ โครงการ Grand Valley บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั 

ที่มา บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั 
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2.5 บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด(มหาชน)  

 
ภาพที่ 12 ตราสญัลกัษณ์ บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั (มหาชน) 

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั ก่อตัง้วนัท่ี 20 เมษายน 2536 โดยคณุทองมา 

วิจิตรพงศ์พนัธุ์ เพ่ือประกอบธุรกิจพฒันาอสงัหาริมทรัพย์ประเภท ทาวน์เฮ้าส์ บ้านเด่ียว และ

อาคารชดุ มีทนุจดทะเบียนเร่ิมแรก 50 ล้านบาท7 

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั ได้หนัมาก่อสร้างบ้านจดัสรรด้วยชิน้สว่นคอนกรีต

ส าเร็จรูปในปี พ.ศ. 2547 โดยใช้เทคโนโลยี Semi-Automatic Precast System จากกลุม่ 

Prilhofer & Associate ประเทศเยอรมนี  

 
ภาพที่ 13 โรงงานผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป นวนคร บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั (มหาชน) 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

หลงัจากประสบความส าเร็จในการใช้ชิน้สว่นส าเร็จรูปแทนการก่อสร้างแบบเดมิ บริษัท

ได้ขยายสายการผลิต ประยกุต์ให้เข้ากบัสภาวะแวดล้อม และพฒันากระบวนการผลิตให้มี

คณุภาพอยา่งตอ่เน่ือง  จนเกิดเป็นระบบการก่อสร้างของตนเองท่ีเรียกวา่ “Pruksa Real 

Estate Manufacturing” หรือ “Pruksa REM” ปัจจบุนั บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั

(มหาชน) มีสถานท่ีตัง้โรงงาน 2 แหง่ มีโรงงานผลิตชิน้สว่นทัง้สิน้ 7 โรง ดงันี ้

                                                   
7 บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน). "ประวตัิบริษัท." 4 ธันวาคม 2559, from http://www.pruksa.com/about-
us/company-history. 
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- โรงงานพฤกษา พรีคาสท์ ล าลกูกา ประกอบด้วย 5 โรงงาน ได้แก่ 

- โรงงานท่ี 1 สร้างขึน้ในปีพ.ศ.2547 เพ่ือผลิตผนงัส าเร็จรูป ก าลงัการผลิต 240 หลงั/

เดือน 

 
ภาพที่ 14 โรงงานที่ 1 บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั (มหาชน) 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

- โรงงานท่ี 2 สร้างขึน้ในปีพ.ศ.2549 เพ่ือผลิตห้องน า้ส าเร็จรูป ก าลงัการผลิต 340 ชดุ/

เดือน 

 
ภาพที่ 15 โรงงานที่ 2 บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั (มหาชน) 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

- โรงงานท่ี 3 สร้างขึน้ในปีพ.ศ.2550 เพ่ือผลิตพืน้และคานส าเร็จรูป ก าลงัการผลิต 700 

หลงั/เดือน 
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ภาพที่ 16 โรงงานที่ 3 บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั (มหาชน) 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

- โรงงานท่ี 4 สร้างขึน้ในปีพ.ศ.2553 เพ่ือผลิตรัว้และชิน้สว่นพิเศษ ก าลงัการผลิต 

1,120 หลงั/เดือน 

 
ภาพที่ 17 โรงงานที่ 4 บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั (มหาชน) 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

- โรงงานท่ี 5 สร้างขึน้ในปีพ.ศ.2553 เพ่ือผลิตผนงัส าเร็จรูป ก าลงัการผลิต 400 หลงั/

เดือน 

 
ภาพที่ 18 โรงงานที่ 5 บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั (มหาชน) 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 
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- โรงงานพฤกษา พรีคาสท์ นวนคร ประกอบด้วย 2 โรงงาน ได้แก่ 

- โรงงานท่ี 6 สร้างขึน้ในปีพ.ศ.2557 เพ่ือผลิตผนงัส าเร็จรูป ก าลงัการผลิต 480 หลงั/

เดือน  

 
ภาพที่ 19 โรงงานที่ 6 บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั (มหาชน) 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

- โรงงานท่ี 7 สร้างขึน้ในปีพ.ศ.2558 เพ่ือผลิตคานและพืน้ส าเร็จรูป ก าลงัการผลิต 900 

หลงั/เดือน 

 
ภาพที่ 20 โรงงานที่ 7 บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั (มหาชน) 

ปัจจบุนัมีโครงการท่ีใช้ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปจากโรงงาน ทัง้บ้านเดี่ยว บ้านแฟด 

ทาวน์เฮ้าส์ และคอนมิเนียม เชน่ โครงการภสัสร เพรสทีจ บางนา-สวุรรณภมูิ   THE PLANT 

ป่ินเกล้า-สาย 5   ภสัสร เพรสทีจ จตโุชติ-วชัรพล   Plum Condo แจ้งวฒันะ   The Tree 

Condo จรัญสนิทวงศ์ 30 เป็นต้น 
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ภาพที่ 21 ภาพจ าลองบ้านเดี่ยวสองชัน้ โครงการ THE PLANT ป่ินเกล้า-สาย5 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

 
ภาพที่ 22 ผงัพืน้ บ้านเดี่ยวสองชัน้ โครงการ THE PLANT ป่ินเกล้า-สาย5 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

ในวนัท่ี 16 มีนาคม 2559 บริษัท พฤกษา โฮลดิง้ จ ากดั (มหาชน) ได้ก่อตัง้ขึน้ ตาม

แผนการปรับโครงสร้างกิจการของ บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั (มหาชน) เพ่ือความ

คลอ่งตวัในการขยายธุรกิจ เป็นไปตามแผนกลยทุธ์ 5 ปีของบริษัทฯ ได้แก่ 

- คงความเป็นผู้น าในตลาดอสงัหาริมทรัพย์เพ่ืออยูอ่าศยัส าหรับผู้ มีรายได้ระดบัต ่าถึงปาน

กลาง (Value Segment) 

- เพิ่มสว่นแบง่การตลาดของบริษัทในตลาดท่ีอยูอ่าศยัระดบับน (Premium Segment) 

- หาโอกาสในการด าเนินธุรกิจใหม่ๆ  โดยมุง่เน้นธุรกิจท่ีมีความสามารถในการสร้างรายได้

อยา่งตอ่เน่ือง (Recurring income) 
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2.6 วิทยานิพนธ์ที่เก่ียวข้อง 

การศกึษากระบวนการก่อสร้างท่ีอยู่อาศยัโดยระบบชิน้สว่นส าเร็จรูป   กรณีศกึษา 

โครงการ ชลลดา รัตนาธิเบศร์8  

จากการศกึษาพบว่า การก่อสร้างบ้านเด่ียว 2 ชัน้ พืน้ท่ีใช้สอย 95 ตารางเมตร จ านวน 

10 หลงัด้วยระบบชิน้สว่นส าเร็จรูป มีการใช้แรงงานรวม 22 คน แบง่ออกเป็น ผู้จดัการ 1 คน   

ชา่งคมุงาน 3 คน   ช่างไม้ 7 คน   ชา่งเหล็ก 3 คน   ชา่งติดตัง้ชิน้สว่นส าเร็จรูป 7 คน   ชา่ง

เช่ือเหล็กผู้ช านาญท่ีมีใบรับรอง 1 คน   รวมระยะเวลาการผลิตและติดตัง้ชิน้สว่นส าเร็จรูป 22 

วนั   มีต้นทนุในการผลืตและตดิตัง้ชิน้สว่นส าเร็จรูป 153,063 บาทตอ่หลงั   หรือ 1,611 บาท

ตอ่ตารางเมตร 

 

การศกึษาเปรียบเทียบชิน้สว่นส าเร็จรูประบบผนงัรับน า้หนกั กรณีศกึษาผู้ประกอบการ

ซือ้ส าเร็จจากโรงงานกบัผลิตเองในท่ีก่อสร้าง9  

จากการศกึษาพบว่า หากผู้ประกอบการลงทนุสร้างโรงงานผลิตขึน้เอง จะต้องลงทนุคา่

อปุกรณ์ วสัด ุเคร่ืองจกัร คา่เปล่ียนแปลงแก้ไขแบบ คา่บริการ คา่วสัดกุ่อสร้าง และคา่แรงงาน

ในอตัราท่ีสงูในเบือ้งต้น   ผู้ประกอบการจะต้องสร้างบ้านในปริมาณ 38 หน่วย หรือพืน้ท่ีใช้

สอย 6,840 ตารางเมตรขึน้ไป ราคาคา่ก่อสร้างเฉล่ีย 5,310.33 บาทตอ่ตารางเมตร ในกรณี

ไมค่ดิภาษีมลูคา่เพิ่ม   หรือปริมาณ 46 หนว่ย หรือพืน้ท่ีใช้สอย 8,280 ตารางเมตรขึน้ไป 

ราคาคา่ก่อสร้างเฉล่ีย 5,675.69 บาทตอ่ตารางเมตร ในกรณีคดิภาษีมลูคา่เพิ่ม   จงึจะคุ้มคา่

กบัการลงทนุ    

สว่นผู้ประกอบการท่ีเลือกซือ้ส าเร็จจากผู้ผลิต จะมีราคาคา่ก่อสร้างเฉล่ีย 6,897-8,700 

บาทตอ่ตารางเมตร 

                                                   
8 บษุบง เจริญพนัธ์โยธิน (2545). กระบวนการก่อสร้างที่อยูอ่าศยัโดยระบบชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป : กรณีศกึษา โครงการชลลดา 
รัตนาธิเบศร์, วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, ภาควิชาเคหการ คณะสถาปัตยกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั. 
9 นาวิน นาคะศิริ (2545). การศกึษาและเปรียบเทียบชิน้สว่นส าเร็จรูปประเภทผนงัรับน า้หนกั กรณีศกึษา: ผู้ประกอบการซือ้ส าเร็จ

จากโรงงานผลิต กบัการผลิตในที่ก่อสร้าง, วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, ภาควิชาเคหการ บณัฑิตวิทยาลยั, จฬุาลงกรณ์
มหาวิทยาลยั. 
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ดงันัน้ ผู้ประกอบการสร้างบ้านด้วยระบบส าเร็จรูปปริมาณน้อยกวา่ 38 หนว่ย หรือ

พืน้ท่ีใช้สอย 6,840 ตารางเมตร ในกรณีไมค่ิดภาษีมลูคา่เพิ่ม   หรือปริมาณ 46 หน่วย หรือ

พืน้ท่ีใช้สอย 8,280 ตารางเมตร ในกรณีคิดภาษีมลูคา่เพิ่ม   ผู้ประกอบการควรเลือกซือ้ส าเร็จ

จะดีกวา่   แตห่ากมีปริมาณการผลิตมากกว่านัน้ การสร้างโรงงานผลิตขึน้เองจะดีกว่า 

 

การศกึษาเปรียบเทียบระบบการก่อสร้างส าเร็จรูปของระบบเสาคาน และระบบผนงัรับ

น า้หนกั ท่ีน ามาใช้ในการก่อสร้างท่ีอยู่อาศยัประเภทเรือนแถว10 

จากการศกึษาพบว่า การก่อสร้างโดยใช้เสาคานส าเร็จรูป มีต้นทนุ 5,219 บาทตอ่

ตารางเมตร ใช้เวลา 105 วนัตอ่หลงั   สว่นการก่อสร้างโดยใช้ผนงัรับน า้หนกัส าเร็จรูป มี

ต้นทนุ 5,496 บาทตอ่ตารางเมตร ใช้เวลา 81 วนัตอ่หลงั   การก่อสร้างโดยใช้ผนงัรับน า้หนกั

ส าเร็จรูป แม้ว่าจะใช้ต้นทนุมากกวา่ แตส่ามารถก่อสร้างได้รวดเร็วกวา่การก่อสร้างโดยใช้เสา

คานส าเร็จรูปถึง 24 วนั   อีกทัง้ยงัชว่ยลดการก่อฉาบ ลดการใช้ฝีมือแรงงานอีกด้วย   

  

การศกึษาเปรียบเทียบการก่อสร้างบ้านเดี่ยวสองชัน้ ด้วยชิน้สว่นส าเร็จรูปเสา-คาน กบั

การก่อสร้างระบบเดมิ11 

จากการศกึษาพบว่า การก่อสร้างแบบเดมิมีต้นทนุ 10,586.60 บาทตอ่ตารางเมตร ใช้

เวลาก่อสร้าง 178 วนั   การใช้ระบบเสา-คานส าเร็จรูปในการก่อสร้าง ท าให้ต้นทนุเพิ่มขึน้เป็น 

10,493.39 บาทตอ่ตารางเมตร ใช้เวลาก่อสร้าง 152 วนั   การใช้ระบบเสา-คานส าเร็จรูปจงึมี

ความเหมาะสม แม้วา่จะมีต้นทนุสงูกวา่เล็กน้อย แตช่ว่ยให้การก่อสร้างรวดเร็วกวา่มาก   

ทัง้นีค้วรมีการควบคมุคณุภาพการผลิตและประกอบติดตัง้ชิน้สว่นส าเร็จรูปด้วย 

 

                                                   
10

 ธฤษวรรณ บวัมาศ (2548). การศกึษาเปรียบเทียบระบบการก่อสร้างส าเร็จรูป ระบบเสาและคาน และระบบผนงัรับน า้หนกั 

ท่ีน ามาใช้ในการก่อสร้างท่ีอยู่อาศยัประเภทบ้านเรือน แถว: กรณีศกึษา หมูบ้่าน กานดา สมทุรสาคร, วิทยานิพนธ์ปริญญา
มหาบณัฑิต, ภาควิชาเคหการ คณะสถาปัตยกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั. 
11

 นรินทร์ พทุธอารักษ์วงศ์ (2549). การเปรียบเทียบการก่อสร้างบ้านเดี่ยว 2 ชัน้ ด้วยชิน้สว่นส าเร็จรูปเสา-คาน กบัการก่อสร้าง

ระบบเดิม, วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, คณะสถาปัตยกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั. 
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การเปรียบเทียบกระบวนการก่อสร้างท่ีอยู่อาศยับ้านเด่ียว 2 ชัน้ ระหวา่งระบบดัง้เดมิ   

ระบบเสาและคานส าเร็จรูป   และระบบผนงัส าเร็จรูป12 

จากการศกึษาเปรียบเทียบ โดยใช้บ้านเด่ียวสองชัน้ ขนาด 119 ตารางเมตรเป็น

กรณีศกึษา พบวา่ ระบบดัง้เดมิมีราคาคา่ก่อสร้าง 9,571 บาทตอ่ตารางเมตร   ระบบเสาและ

คานส าเร็จรูปมีราคาคา่ก่อสร้าง 9,887 บาทตอ่ตารางเมตร   และระบบผนงัส าเร็จรูปมีราคา

คา่ก่อสร้าง 10,013 บาทตอ่ตารางเมตร 

แตร่ะบบผนงัส าเร็จรูปจะมีราคาคา่ก่อสร้าง 8,934 บาทตอ่ตารางเมตร ซึง่ถกูกวา่ระบบ

อ่ืน เม่ือผลิตมากกวา่ 300 หลงั 

ระบบผนงัส าเร็จรูปสามารถก่อสร้างได้รวดเร็วกวา่การก่อสร้างแบบเดมิ 60 วนั   ส่วน

ระบบเสาและคานส าเร็จรูปสามารถก่อสร้างได้รวดเร็วกวา่การก่อสร้างแบบเดมิ 45 วนั 

จากการศกึษาสรุปได้วา่ ระบบผนงัรับน า้หนกัมีความเหมาะสมท่ีสดุในการพฒันาตอ่ 

 

กระบวนการก่อสร้างด้วยชิน้สว่นส าเร็จรูปของอาคารประเภทบ้านเด่ียว   กรณีศกึษา 

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน)13 

จากการศกึษาอาคารประเภทบ้านเด่ียว บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

ใช้ระบบการก่อสร้างด้วยชิน้สว่นส าเร็จรูปแบบผนงัรับน า้หนกั   โดยรูปร่างผนงัมีอยู่ 2 แบบ

คือ ผนงัท่ีมีชอ่งเปิด และผนงัท่ีไมมี่ชอ่งเปิด 

จากการศกึษาพบว่าผนงัท่ีมีชอ่งเปิด ชอ่งเปิดมีระยะใกล้เคียงกนั และมีรูปร่างหน้าตา

ใกล้เคียงกนั   ท าให้ต้องมีแบบหลอ่จ านวนมาก และมกัเกิดปัญหาในการเลือกแบบหล่อ   

                                                   
12

 วรายทุธ อินอร่าม (2552). การเปรียบเทียบกระบวนการก่อสร้างท่ีอยู่อาศยับ้านเดี่ยว 2 ชัน้ ระหวา่งระบบดัง้เดิมกบัระบบเสา

และคานส าเร็จรูปและระบบผนงัส าเร็จรูป : กรณีศกึษา โครงการเพอร์เฟคพาร์ค จงัหวดันนทบรีุ, วิทยานิพนธ์ปริญญา
มหาบณัฑิต, ภาควิชาเคหการ คณะสถาปัตยกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั. 
13

 รณกร ชมธัญกาญจน์ (2555). กระบวนการก่อสร้างด้วยชิน้สว่นส าเร็จรูปของอาคารประเภทบ้านเดี่ยว กรณีศึกษา : บริษัท 

พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน), วิทยานิพนธ์หลกัสตูรปริญญาสถาปัตยกรรมศาสตรมหาบณัฑิต ภาควิชาสถาปัตยกรรม
ศาสตร์ คณะสถาปัตยกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั. 
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นอกจากจะต้องเสียคา่ผลิตแบบแล้ว ยงัต้องการพืน้ท่ีเก็บมากขึน้ด้วย   จงึมีข้อเสนอแนะให้

รวมขนาดของหน้าตา่งท่ีมีระยะความกว้าง หรือความยาวใกล้เคียงกนั 

นอกจากนีย้งัพบว่า เคร่ืองจกัรสามารถผลิตตะแกรงเหล็กเสริมในผนงัได้แคบท่ีสดุ 

0.50 เมตร   หากผนงัมีสว่นแคบกวา่ 0.50 เมตร จะต้องใช้แรงงานและเสียวสัดใุนการผลิต

เพิ่มขึน้   เม่ือรวมระยะหา่งระหวา่งขอบผนงัและเหล็กตะแกรงด้านละ 0.025 เมตร   จึงมี

ข้อเสนอแนะให้การออกแบบชอ่งเปิดต้องห่างจากผนงัอย่างน้อย 0.55 เมตร 
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จากการศกึษาวิทยานิพนธ์ท่ีเก่ียวข้องสามารถสรุปได้ดงันี ้ 

 
แผนภมิูที่ 5 วทิยานิพนธ์ที่เก่ียวข้อง 
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บทที่ 3 
ผลการศึกษา 

 จากการศกึษากระบวนการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการบ้านจดัสรร และ

ในโรงงาน ของโครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง ของบริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั และโรงงานผลิต

ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปท่ี 6 ของบริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) ด้วยการสงัเกต 

บนัทกึภาพ และสมัภาษณ์สถาปนิก วิศวกร เจ้าหน้าท่ีของทัง้ 2 บริษัท พบวา่ 

3.1 การผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการ โครงการ แฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

ของบริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง ตัง้อยู่ท่ีต าบลมาบโป่ง อ าเภอพานทอง จงัหวดัชลบรีุ   บนพืน้ท่ี 

200 ไร่ ท าการก่อสร้างท่ีอยู่อาศยั รวม 2,000 ยนูิต แบง่ออกเป็น 5 เฟส ได้แก่ 

1. เฟสท่ี 1 ทาวน์เฮ้าส์ หน้ากว้าง 5 เมตร จ านวน 300 ยนูิต 

2. เฟสท่ี 2 ทาวน์เฮ้าส์ หน้ากว้าง 4 เมตร จ านวน 500 ยนูิต 

3. เฟสท่ี 3 บ้านเด่ียวและบ้านแฝด จ านวน 150 ยนูิต 

4. เฟสท่ี 4 และ 5 ก าลงัอยูใ่นขัน้ตอนการศกึษาความเป็นไปได้ของโครงการ 

 
ภาพที่ 23 แผนผงัโครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 
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ภายในโครงการ มีแบบบ้าน 4 แบบ ได้แก่  

1. แบบทาวน์เฮ้าส์สองชัน้ หน้ากว้าง 5 เมตร ขนาด 126.85 ตารางเมตร    

ประกอบด้วย 3 ห้องนอน 2 ห้องน า้ และ 2 ท่ีจอดรถ 

 
ภาพที่ 24 แบบทาวน์เฮ้าส์ หน้ากว้าง 5 เมตร โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

ที่มา บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั 

2. แบบทาวน์เฮ้าส์สองชัน้ หน้ากว้าง 4 เมตร ขนาด 99.04 ตารางเมตร    

ประกอบด้วย 2 ห้องนอน 2 ห้องน า้ และ 1 ท่ีจอดรถ 

 
ภาพที่ 25 แบบทาวน์เฮ้าส์ หน้ากว้าง 4 เมตร โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

ที่มา บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั 

3. แบบ Capita ส าหรับบ้านเด่ียวสองชัน้ ขนาด 176 ตารางเมตร    

ประกอบด้วย 3 ห้องนอน 3 ห้องน า้ และ 2 ท่ีจอดรถ 
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ภาพที่ 26 บ้านเดี่ยวสองชัน้ แบบ Capita โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

ที่มา บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั 

4. แบบ Costa ส าหรับบ้านแฝดสองชัน้ ขนาด 158 ตารางเมตร    

ประกอบด้วย 3 ห้องนอน 2 ห้องน า้ และ 2 ท่ีจอดรถ 

 
ภาพที่ 27 บ้านแฝดสองชัน้ แบบ Costa โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

ที่มา บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั 

 
ภาพที่ 28 ผงัโครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง และพืน้ที่ใกล้เคียง 

 

พืน้ท่ีผลิต 

ที่ตัง้โครงการ 
200 ไร่ 
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สายการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปจะตัง้อยูก่ลางแจ้ง อยูส่ว่นลกึท่ีสดุ ตดิกบัถนน

หลกัของโครงการ   ท าการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปไปพร้อมๆกบัการประกอบติดตัง้ 

การขาย การสง่มอบ และการเข้าอยู่อาศยั   มีพืน้ท่ีผลิตและเตรียมอปุกรณ์ ขนาด 14,000 

ตารางเมตร มีพืน้ท่ีจดัเก็บชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป ขนาด 4,000 ตารางเมตร   และมีการใช้

รถขนคอนกรีตผสมเสร็จจากภายนอก จงึไมต้่องมีพืน้ท่ีผสมปนูในโครงการ   สายการผลิต

สามารถแบง่ออกได้เป็น 4 ส่วน ได้แก่ 

1. โต๊ะแบบ (สีน า้เงิน)  

2. ทางเดนิรถ (สีเหลือง) ส าหรับเคล่ือนย้ายวตัถดุิบ ชิน้ส่วน ในสายการผลิต 

3. พืน้ท่ีเก็บชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป (สีแดง)  

4. พืน้ท่ีสนบัสนนุ (สีเขียว) เตรียมอปุกรณ์ เก็บวตัถดุบิ และควบคมุการผลิต 

 
ภาพที่ 29 แผนผงัสายการผลิตชิน้สว่น โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

 
ภาพที่ 30 ภาพจ าลองแผนผงัสายการผลิตชิน้สว่น โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 
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สายการผลิตไมมี่สายพาน โต๊ะแบบจงึตัง้เรียงกนัอยูก่บัท่ี   แรงงานจะน าเคร่ืองจกัร 

อปุกรณ์ และวตัถดุบิท่ีต้องใช้เข้ามาหาโต๊ะแบบในแตล่ะขัน้ตอน   เพราะการตดิตัง้สายพาน

จะต้องลงทนุมาก ไมเ่หมาะกบัการผลิตท่ีต้องย้ายสายการผลิตไปตามท่ีตัง้โครงการ 

โต๊ะแบบท่ีตัง้เรียงกนัเป็นสาย แตล่ะสายจะผลิตทัง้ผนงั (wall) พืน้ (slab) และชิน้สว่น

ตกแตง่ (decorated element) ของบ้านเพียงแบบเดียว   เม่ือกระบวนการผลิตเสร็จสิน้จะได้

ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปส าหรับบ้าน 1 หลงั 

 
ภาพที่ 31 สายการผลติชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

สายการผลิตตัง้อยู่บนท่ีตัง้บ้านจดัสรร เม่ือผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปแล้ว สามารถ

น าชิน้สว่นไปตดิตัง้ในโครงการได้ทนัที ไมมี่การขนสง่ไปยงันอกโครงการ เพ่ือหลีกเล่ียงปัญหา

ในการขนสง่   และเม่ือผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปทัง้หมดแล้ว จะต้องเคล่ือนย้าย

เคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ทัง้หมดออกจากโครงการ   ใช้ระยะเวลาในการรือ้ถอน เคล่ือนย้าย 

และน าไปติดตัง้ใหม่ 4 เดือน 

อปุกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต ประกอบด้วย 

1. โต๊ะแบบ จดัท าขึน้เอง ตัง้อยู่กบัท่ี สามารถเอียงโต๊ะแบบได้ 70 องศา เพ่ือให้ง่ายตอ่

การยกชิน้สว่น   ข้อตอ่ส าหรับเอียงโต๊ะแบบ และลกูปนูท่ีรองรับน า้หนกัโต๊ะแบบ ท าให้

การเคล่ือนย้ายและตดิตัง้สายการผลิตต้องใช้เวลาเพิ่มมากขึน้   โต๊ะแบบแตล่ะโต๊ะจะ

มีรูน็อตและบล็อคเหล็กเช่ือมตดิอยู ่ท าให้ผลิตชิน้สว่นได้เฉพาะแบบ 
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ภาพที่ 32 โต๊ะแบบ โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

2. แบบข้างเหล็ก จดัท าขึน้เองเพ่ือผลิตชิน้สว่นเฉพาะแบบ   ท าหน้าท่ีเป็นแบบหล่อ ชว่ย

ให้ชิน้สว่นคอนกรีตมีรูปร่างตามท่ีก าหนดไว้   มีรูน็อตส าหรับยึดโต๊ะแบบกบัแบบข้าง

เหล็กด้วยน็อต   มีอายกุารใช้งานประมาณ 100 ครัง้ 

 
ภาพที่ 33 แบบข้างเหล็ก โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

3. น า้มนั ส าหรับทาลงบนโต๊ะแบบหลงัจากติดตัง้แบบข้างเหล็กแล้ว ชว่ยให้ชิน้สว่นไม่ตดิ

โต๊ะแบบ และชว่ยเพิ่มอายกุารใช้งานของโต๊ะแบบ 
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ภาพที่ 34 น า้มนัที่ใช้ในการผลิตชิน้สว่น โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

4. เหล็กเสริม เพ่ือเสริมความแข็งแรงของชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป   ส าหรับแผน่ผนงัชัน้

ลา่งท่ีต้องรับน า้หนกัมาก จะใช้เหล็กข้ออ้อยเส้นผา่นศนูย์กลาง 6 มิลลิเมตร   สว่นแผ่น

ผนงัชัน้บนท่ีรับน า้หนกัน้อยกวา่ จะใช้เหล็กข้ออ้อยเส้นผ่านศนูย์กลาง 4 มิลลิเมตร   

นอกจากนีย้งัมีการเสริมเหล็กบริเวณช่องเปิด เพ่ือปอ้งกนัการแตกร้าวด้วย 

 
ภาพที่ 35 เหล็กเสริม โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

5. คอนกรีตผสมเสร็จส าเร็จรูป ใช้รถขนสง่คอนกรีตผสมเสร็จจากบริษัทภายนอก เข้ามา

เทคอนกรีตลงบนโต๊ะแบบ จึงไมต้่องมีโรงผสมคอนกรีต 

6. อปุกรณ์ฝังภายในชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป ได้แก่ บล็อคไฟฟ้า และสายไฟฟ้า 
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ภาพที่ 36 อปุกรณ์ฝัง โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

 

การผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการ ประกอบด้วย 13 ขัน้ตอน ได้แก่ 

1. การท าความสะอาดโต๊ะแบบ  

แรงงาน 1 คน จะเข้ามาท าความสะอาดโต๊ะแบบและแบบข้างเหล็ก ท่ีผา่นการใช้งาน

มาแล้วให้สะอาดเรียบร้อย น าเศษวสัดอุอกจากโต๊ะแบบ เพ่ือให้พร้อมส าหรับการผลิต

ครัง้ตอ่ไป ใช้เวลาท าความสะอาด 15 นาที 

 
ภาพที่ 37 การท าความสะอาดโต๊ะแบบ 

2. การก าหนดต าแหนง่ชิน้สว่น 

แรงงาน 1 คน จะเข้ามาวดัระยะ ก าหนดขนาดชิน้ส่วน ด้วยการเจาะรูและเช่ือมบล็อค

เหล็กบนโต๊ะแบบ   รูน็อตท่ีเกิดขึน้นอกจากจะมีหน้าท่ีระบตุ าแหนง่แบบข้างเหล็กแล้ว 

ยงัชว่ยยึดแบบข้างเหล็กเข้ากบัโต๊ะแบบด้วยน็อตอีกด้วย   สว่นบล็อคเหล็กจะชว่ย

ก าหนดต าแหนง่งานระบบไฟฟ้าในชิน้สว่น   ใช้เวลา 30 นาที   การเจาะรูและเช่ือม

บล็อคเหล็กท าให้โต๊ะแบบแตล่ะโต๊ะสามารถผลิตชิน้ส่วนได้แบบเดียวเทา่นัน้    
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ภาพที่ 38 รูน็อตบนโต๊ะแบบส าหรับก าหนดต าแหน่งชิน้สว่น 

 
ภาพที่ 39 Block-out บนโต๊ะแบบส าหรับก าหนดต าแหน่งงานระบบไฟฟา้ 

3. การประกอบแบบข้าง  

แรงงาน 2 คน จะน าแบบข้างเหล็กมาติดตัง้บนโต๊ะแบบ ตามรูน็อตท่ีก าหนดไว้ ยึดแบบ

ข้างให้ติดกบัโต๊ะแบบด้วยน็อต ช่วยให้แบบข้างเหล็กไมเ่คล่ือนท่ีเม่ือเทคอนกรีต ใช้

เวลา 10 นาที 

 
ภาพที่ 40 โต๊ะแบบที่ประกอบแบบข้างเหล็กแล้ว 
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ภาพที่ 41 ภาพจ าลองขัน้ตอนการประกอบแบบข้าง 

4. การเคลือบน า้มนั 

หลงัจากติดตัง้แบบข้างเหล็กแล้ว แรงงาน 1 คน จะน าน า้มนัมาทาลงบนโต๊ะแบบ ช่วย

ให้ชิน้สว่นคอนกรีตไมต่ิดกบัโต๊ะแบบ สามารถยกชิน้สว่นออกจากโต๊ะแบบได้ง่ายขึน้ 

อีกทัง้ยงัชว่ยยืดอายกุารใช้งานของโต๊ะแบบด้วย   ใช้เวลา 10 นาที 

 
ภาพที่ 42 น า้มนัส าหรับทาบนโต๊ะแบบ 

5. การวางเหล็กเสริม 

แรงงาน 2 คน จะน าตะแกรงเหล็กส าเร็จรูปมาวางบนโต๊ะแบบ ตดัและเช่ือมให้ได้

รูปร่างตามแบบ   ติดตัง้พร้อมกบัเหล็กหางปลาส าหรับเช่ือมตอ่กบัชิน้สว่นอ่ืน   บริเวณ

ท่ีเป็นชอ่งเปิดจะมีการเสริมเหล็กเพ่ือกนัการแตกร้าวของผนงั   ใช้เวลา 15 นาที   การ

ใช้ตะแกรงเหล็กเสริมส าเร็จรูป ชว่ยลดระยะเวลาและแรงงานเป็นอยา่งมาก จากเดมิท่ี

ต้องดดั ตดั และเช่ือมเหล็กเส้นเอง  



 

 

41 

 
ภาพที่ 43 ตะแกรงเหล็กส าเร็จรูป 

 
ภาพที่ 44 ภาพจ าลองขัน้ตอนการวางเหล็กเสริม 

6. การเตรียมและวางอปุกรณ์ 

แรงงาน 4 คน จะน าอปุกรณ์ฝังท่ีเตรียมไว้ ได้แก่ ท่อไฟ บล็อกไฟ และเหล็กหางปลา

เพ่ือยดึกบัชิน้สว่นอ่ืน ติดตัง้บนโต๊ะแบบ   ใช้เวลา 30 นาที   สว่นทอ่ประปาจะใช้วิธีการ

เดนิทอ่ลอย ไมฝั่งในผนงั เพื่อหลีกเล่ียงปัญหาน า้ร่ัวซมึ   เม่ือติดตัง้เสร็จ จะมีเจ้าหน้าท่ี

เข้ามาตรวจสอบความเรียบร้อย หากไมผ่า่นการตรวจสอบจะต้องแก้ไขโดยทนัที หาก

ผา่นการตรวจสอบแล้วจะเข้าสูข่ัน้ตอนการเทคอนกรีตตอ่ไป 
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ภาพที่ 45 การติดตัง้อปุกรณ์ภายในผนงั 

 
ภาพที่ 46 ภาพจ าลองขัน้ตอนการติดตัง้อปุกรณ์ในผนงั 

7. การเทคอนกรีต 

หลงัจากผา่นการตรวจสอบแล้ว รถขนสง่คอนกรีตผสมเสร็จจากบริษัทภายนอก จะ

เคล่ือนท่ีเข้ามาเทคอนกรีตข้างโต๊ะแบบ โดยมีแรงงาน 3 คน ชว่ยควบคมุการเท

คอนกรีต และเกล่ียคอนกรีตให้เทา่กนัทัง้แผน่   ใช้เวลา 30 นาที 

 
ภาพที่ 47 การเทคอนกรีต 
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8. การปาดเรียบ 

หลงัจากเทคอนกรีตเสร็จแล้ว แรงงาน 1 คน จะใช้เกรียงปาดบนโต๊ะแบบ ให้คอนกรีต

เรียบเสมอกบัแบบข้างเหล็ก เทา่กนัตลอดทัง้แผน่   ใช้เวลา 15 นาที 

 
ภาพที่ 48 การปาดหน้าเรียบ 

9. การขดัผิวหน้าเรียบ 

แรงงานจะน าเคร่ืองขดัผิวหน้าเรียบ (helicopter) มาขดัผิวหน้าคอนกรีตให้เรียบ 2 ครัง้ 

และลงฟอง   ใช้เวลารวม 15 นาที และใช้แรงงานรวม 3 คน แบง่ออกเป็น ผู้ควบคมุ

เคร่ืองขดัผิวหน้าเรียบ ผู้ชว่ยผู้ควบคมุ และคนลงฟองเก็บรายละเอียด 

 
ภาพที่ 49 การขดัผิวหน้าเรียบ 

10. การบม่คอนกรีต 

หลงัจากขดัผิวหน้าแล้ว จะบม่คอนกรีตกลางแจ้งเป็นเวลา 24 ชัว่โมง ทัง้นีร้ะยะเวลา

การบม่อาจเปล่ียนแปลงได้ ขึน้อยู่กบัสภาพอากาศและก าลงัอดัท่ีต้องการ   หากฝนตก

ในระหวา่งการบม่ จะมีการปผู้าใบคลมุบริเวณสายการผลิตทนัที 
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ภาพที่ 50 การบม่คอนกรีต 

11. การถอดแบบข้าง 

หลงัจากบม่คอนกรีตเสร็จแล้ว แรงงาน 2 คน จะชว่ยกนัถอดแบบข้างเหล็กออก ด้วย

การคลายเกลียวน็อตท่ียดึแบบข้างเหล็กไว้   แบบข้างเหล็กจะยงัอยู่บริเวณโต๊ะแบบ 

เพ่ือรอท าความสะอาดพร้อมโต๊ะแบบ เตรียมพร้อมส าหรับการผลิตในครัง้ถดัไป   ใช้

เวลา 15 นาที 

 
ภาพที่ 51 การถอดแบบข้าง 

12. การยกชิน้สว่น 

หลงัจากถอดแบบข้างเหล็กแล้ว โต๊ะแบบจะเอียงขึน้ 70 องศา เพ่ือให้ง่ายตอ่การยก

ชิน้สว่น   เครนเหนือศีรษะ (Overhead Crane) จะยกชิน้สว่นไปเก็บในตะกร้าท่ีอยูข้่าง

สายการผลิต เพ่ือรอน าไปติดตัง้ตอ่ไป   ใช้เวลา 15 นาที และใช้แรงงาน 3 คน แบง่

ออกเป็น ผู้คมุเครนเหนือศีรษะ คนประจ าโต๊ะแบบ และคนประจ าตะกร้าเก็บชิน้สว่น 
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ภาพที่ 52 การยกชิน้สว่น 

13. การจดัเก็บชิน้สว่น 

พืน้ท่ีจดัเก็บชิน้สว่นจะเรียงอยูข้่างสายการผลิต มีพืน้ท่ีจดัเก็บประมาณ 4,000 ตาราง

เมตร สามารถเก็บชิน้สว่นได้สงูสดุ 2 วนั 

 
ภาพที่ 53 การจดัเก็บชิน้สว่น 

นอกจากขัน้ตอนการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปทัง้ 13 ขัน้ตอนแล้ว ยงัมีหนว่ยงาน

สนบัสนนุการผลิต (Support) เพ่ือให้สายการผลิตสามารถผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปได้

อยา่งรวดเร็ว ได้แก่ 

1. การควบคมุการผลิต  

เน่ืองจากสายการผลิตตัง้อยู่กลางแจ้งบนพืน้ท่ีขนาดใหญ่ การควบคมุสายการผลิตจงึ

ใช้ตู้คอนเทนเนอร์ซ้อนกนัสองชัน้ เป็นหอควบคมุการผลิต สามารถมองเห็นได้ทกุส่วน 
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ภาพที่ 54 ตู้คอนเทนเนอร์ควบคมุการผลิต 

2. การเตรียมอปุกรณ์ฝังในชิน้ส่วน 

การเตรียมอปุกรณ์ฝังไว้ลว่งหน้า เพ่ือให้สายการผลิตสามารถผลิตชิน้ส่วนได้อยา่ง

รวดเร็ว ไมต้่องท าหน้างาน   ในบริเวณนีจ้ะเตรียมทัง้แบบข้างเหล็ก บล็อคไฟฟ้า ทอ่

ไฟฟ้า เหล็กเสริม เหล็กหางปลาให้แก่สายการผลิต   ใช้แรงงานเตรียมอปุกรณ์ 9 คน 

 
ภาพที่ 55 พืน้ที่เตรียมอปุกรณ์ 

3. พืน้ท่ีเก็บอปุกรณ์ 

บริเวณสายการผลิตจะต้องมีพืน้ท่ีเก็บอปุกรณ์ เชน่ แบบข้างเหล็ก เหล็กเสริม ทอ่ไฟฟ้า 

ทอ่ประปา และบล็อกเหล็ก เป็นต้น เตรียมไว้ส าหรับการผลิต 

ผลผลิต 
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ภาพที่ 56 ภาพจ าลองสายการผลิต โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

เม่ือโต๊ะแบบทัง้สายผา่นขัน้ตอนการผลิตทัง้หมดแล้ว จะได้ชิน้สว่นพืน้ ผนงั และ

ชิน้สว่นตกแตง่ส าหรับบ้านแบบเดียว หลงัจากนัน้ชิน้ส่วนจะถกูน าไปประกอบติดตัง้   ส าหรับ

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง ชิน้สว่นจะเช่ือมตอ่กนัแบบเปียก   ชิน้สว่นแตล่ะชิน้จะเก่ียวกนั 

เสียบเหล็กเสริมความแข็งแรง ตัง้ไม้แบบทัง้สองข้าง ก่อนเทปนูเข้าไปข้างใน   เม่ือปนูแข็งตวั

แล้วจงึถอดไม้แบบออก ดงัรูป 

 
ภาพที่ 57 ภาพจ าลองรอยตอ่ระหวา่งชิน้สว่น โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 
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3.2 การผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปในโรงงาน โรงงานท่ี 6 ของบริษัท พฤกษา เรียล

เอสเตท จ ากัด(มหาชน) 

 
ภาพที่ 58 แผนผงัที่ตัง้โรงงานที่ 6 บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั (มหาชน) 

โรงงานผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปท่ี 6 ตัง้อยูภ่ายในโรงงานผลิตชิน้สว่นคอนกรีต

ส าเร็จรูป นวนคร บนพืน้ท่ี 130 ไร่ ด้วยงบลงทนุ 250 ล้านบาท   มีพืน้ท่ีส าหรับผลิต เตรียม

อปุกรณ์ และผสมปนู ขนาด 18,000 ตารางเมตร และมีพืน้ท่ีส าหรับจดัเก็บชิน้สว่นคอนกรีต

ส าเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จแล้วกวา่ 12,000 ตารางเมตร 

 
ภาพที่ 59 โรงผสมปนูภายในพืน้ที่ตัง้โครงการ 

สายการผลิตจะตัง้อยูภ่ายในอาคาร รวมกนัในโรงงานอตุสาหกรรมขนาดใหญ่   ท าการ

ผลิตชิน้สว่นผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปหลายแบบบ้าน ให้หลายโครงการ เช่น โครงการบ้านภสัสร 

โครงการบ้านพฤกษา โครงการพฤกษาวิลล์ โครงการเดอะ แพลนท์ และโครงการเดอะ ปาล์ม 

เป็นต้น   มีแบบบ้านรวมกวา่ 1,000 แบบ   ในแตล่ะวนัจงึผลิตชิน้สว่นไมซ่ า้แบบกนั 

ที่ตัง้โรงงาน 
130 ไร่ 

โร
งง
าน

ที่ 
6 
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ภาพที่ 60 ภาพจ าลองบ้านที่ใช้ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปจากโรงงาน 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

ระบบการผลิตของบริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) ใช้ระบบ EBOS 

(Ewabe Operating System) ซึง่น าเข้ามาจากตา่งประเทศ ควบคมุการท างานด้วย

คอมพิวเตอร์ สัง่การผา่นเคร่ืองจกัรในทกุขัน้ตอน เพ่ือให้ได้ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปท่ีมี

คณุภาพสงูสดุ  

สายการผลิตจะมีล้อเล่ือน น าโต๊ะแบบเคล่ือนท่ีไปหาเคร่ืองจกัรและแรงงานตามสถานี

ตา่งๆ   แตล่ะสายการผลิตจะผลิตเฉพาะ ชิน้สว่นพืน้ (slab) ชิน้สว่นผนงั (wall) หรือชิน้สว่น

พิเศษ (special element) เพียงอยา่งเดียว   แตจ่ะผลิตส าหรับหลายแบบบ้านพร้อมกนั   เม่ือ

ผลิตเสร็จแล้ว จงึต้องน าชิน้ส่วนไปรวมกบัชิน้สว่นจากสายการผลิตอ่ืน จงึจะได้ชิน้สว่น

คอนกรีตส าเร็จรูปส าหรับบ้าน 1 หลงั 

 
ภาพที่ 61 ภาพจ าลองสายการผลิตชิน้สว่นในโรงงาน บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 
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อปุกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต ประกอบด้วย  

1. โต๊ะแบบ   มีขนาดมาตรฐาน 13.5x3.5 เมตร เท่ากนัทัง้หมด ออกแบบและจดัท าใน

ตา่งประเทศ   สามารถเอียงขึน้ได้ 85 องศา เพ่ือให้ง่ายตอ่การยกชิน้สว่น 

 
ภาพที่ 62 โต๊ะแบบ โรงงานผลติชิน้สว่น บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

2. แบบข้างเหล็ก   ออกแบบและจดัท าในตา่งประเทศ   โต๊ะแบบและแบบข้างเหล็ก

สามารถประกอบกนัได้หลากหลายรูปแบบ จงึสามารถผลิตชิน้สว่นได้หลายแบบ   

แบบข้างเหล็กมีอายกุารใช้งานประมาณ 200 ครัง้ 

 
ภาพที่ 63 แบบข้างเหล็ก โรงงานผลิตชิน้สว่น บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

การผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปในโรงงาน บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั

(มหาชน)   ในขัน้ตอนการผลิต จะต้องใช้แบบข้างเหล็กบริเวณชอ่งเปิดประตแูละ

หน้าตา่ง   และในขัน้ตอนการประกอบตดิตัง้ จะต้องใช้วงกบประตหูน้าตา่งบริเวณชอ่ง

เปิด   จงึมีความพยายามใช้วงกบประตหูน้าตา่งแทนแบบข้างเหล็กในขัน้ตอนการผลิต   

เพ่ือลดการใช้ทรัพยากร ลดระยะเวลา ขัน้ตอนและแรงงานท่ีใช้ในการติดตัง้วงกบหน้า
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งาน   แตป่ระสบปัญหาความแข็งแรงของวงกบ ท่ีไมส่ามารถทนแรงระหวา่งเท

คอนกรีตได้ ท าให้วงกบเบีย้ว หกั งอ จงึต้องเสริมความแข็งแรงของวงกบ   หลงัจาก

เสริมความแข็งแรงของวงกบแล้ว สามารถเทคอนกรีตได้ตามปกต ิ  แตมี่ปัญหาเกิดขึน้

ระหวา่งการขนสง่และประกอบตดิตัง้ ท่ีท าให้เกิดรอยขีดขว่น รอยบิ่น ไมส่ามารถสง่

มอบงานให้ลกูค้าได้ 

3. ไม้แบบ   จดัท าขึน้เองส าหรับแบบบ้านมีความหลากหลาย และมีการเปล่ียนแปลงให้

เข้ากบัแตล่ะโครงการ   บางแบบใช้น้อยกวา่ 90 ครัง้ ไมคุ่้มคา่ตอ่การจดัท าแบบข้าง

เหล็กในตา่งประเทศ จงึแก้ปัญหาด้วยการใช้ไม้แบบทดแทน   ไม้แบบมีอายกุารใช้งาน

เพียง 1-2 ครัง้ 

 
ภาพที่ 64 ตวัอยา่งชิน้สว่นที่ใช้ไม้แบบชว่ยในการผลิต 

 
ภาพที่ 65 ตวัอยา่งชิน้สว่นที่ใช้ไม้แบบชว่ยในการผลิต 
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4. สเปรย์น า้ยา   ส าหรับพน่บนโต๊ะแบบ   ฟิล์มท่ีเกิดขึน้จากสเปรย์น า้ยาจะชว่ยให้

ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปไมต่ดิกบัโต๊ะแบบ ง่ายตอ่การยกชิน้สว่นออกจากโต๊ะ อีกทัง้

ยงัชว่ยถนอมอายกุารใช้งานของโต๊ะแบบด้วย 

5. เหล็กเสริม   ส าหรับเสริมความแข็งแรงของชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป โดยเฉพาะ

บริเวณชอ่งเปิดท่ีมีโอกาสแตกร้าวได้ง่าย และชิน้สว่นชัน้ล่างท่ีต้องรับน า้หนกัมาก   

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ เคร่ืองจกัรจะดดั ตดั เช่ือม เหล็กเส้น เป็นตะแกรงเหล็ก

เสริมตามแบบอตัโนมตัิ 

6. คอนกรีต   ใช้คอนกรีตจาก บริษัท ปนูซีเมนต์นครหลวง จ ากดั(มหาชน) ซึง่เข้ามาตดิตัง้

โรงผสมคอนกรีตข้างโรงงาน เพ่ือความสะดวกในการผลิตชิน้สว่น 

7. อปุกรณ์ฝัง   ได้แก่ ท่อไฟฟ้า บล็อคไฟฟ้า และทอ่ประปา 

 

จากการศกึษาพบว่า กระบวนการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปแบง่ได้เป็น 13 ขัน้ตอน ดงันี  ้

1. การท าความสะอาด (Cleaning) 

ก่อนท่ีจะผลิตชิน้สว่นชิน้ใหม่ โต๊ะแบบ (Pallet) ขนาด 13.5x3.5 เมตร ท่ีพึง่ผา่นการ

ผลิตมา จะถกูสง่เข้าไปล้างเศษวสัดใุนเคร่ืองท าความสะอาดอตัโนมตัิ   เคร่ืองจกัรมี

ระบบดดูฝุ่ นไมใ่ห้ฟุ้งกระจาย   น า้และเศษวสัดจุากกระบวนการนีจ้ะถกูบ าบดั และน า

กลบัมาใช้ในกระบวนการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปอีกครัง้   ใช้เวลา 4 นาที 

 
ภาพที ่66 เคร่ืองจกัรท าความสะอาดโต๊ะแบบอตัโนมตัิ 
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2. การเคลือบน า้มนั (Oiling) 

หลงัจากท าความสะอาดแล้ว โต๊ะแบบจะผา่นเคร่ืองสเปรย์น า้ยาอตัโนมตั ิเพ่ือเคลือบ

ผิวโต๊ะ ช่วยให้ชิน้ส่วนคอนกรีตไมต่ิดกบัโต๊ะ สามารถแกะออกจากแบบข้างและโต๊ะ

แบบได้ง่ายขึน้ อีกทัง้ยงัชว่ยยืดอายกุารใช้งานของโต๊ะแบบด้วย   ใช้เวลา 2 นาที 

 
ภาพที่ 67 เคร่ืองพน่น า้ยาอตัโนมตัิ 

3. การก าหนดต าแหนง่ชิน้สว่น (Plotting) 

ในขัน้ตอนนี ้เคร่ืองจกัรจะขีดเส้นต าแหนง่ของแมแ่บบและงานระบบบนโต๊ะแบบตาม

แบบท่ีก าหนดไว้โดยอตัโนมตั ิ  ซึง่ประหยดัเวลาและมีความแมน่ย าสงูกว่าการใช้

แรงงาน ก่อนท่ีจะสง่ไปติดตัง้งานระบบตา่งๆในขัน้ตอนตอ่ไป   ใช้เวลา 12 นาที 

 
ภาพที่ 68 เคร่ืองขีดเส้น ก าหนดต าแหน่งชิน้สว่นอตัโนมตัิ 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 
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4. การวางประกอบแบบข้าง (Shuttering Robot) 

เคร่ืองจกัรจะน าแบบข้างเหล็กมาวางบนโต๊ะแบบ   โต๊ะแบบและแบบข้างเหล็กยึด

ตดิกนัด้วยแมเ่หล็ก ยกเว้นส่วนท่ีเคร่ืองจกัรไมส่ามารถหยิบได้ ได้แก่ ไม้แบบเสริม

พิเศษเพ่ือให้ได้ขนาดพิเศษตามท่ีผู้ออกแบบต้องการ และแบบข้างเหล็กท่ีมีขนาดเล็ก

กวา่ 50 ซม.   ทัง้สองแบบนีจ้ะต้องใช้แรงงานในการวดัและวางในขัน้ตอนตอ่ไป   ใช้

เวลา 6 นาที 

 
ภาพที่ 69 เคร่ืองจกัรติดตัง้แบบข้างเหล็กอตัโนมตัิ 

5. การวางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง (Reinforcement) 

หลงัจากเคร่ืองจกัรติดตัง้แบบข้างเหล็กแล้ว จะถกูสง่มาตดิตัง้ไม้แบบ เหล็กหางปลา 

และเหล็กเสริมความแข็งแรง แบง่ออกเป็น 3 สว่น ได้แก่ 

1) การติดตัง้ไม้แบบ และแบบข้างเหล็กท่ีเคร่ืองจกัรไมส่ามารถหยิบได้ ใช้แรงงาน 3 

คน และใช้เวลา 6 นาที 

 
ภาพที่ 70 การติดตัง้ไม้แบบ 
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2) การติดตัง้เหล็กหางปลา ส าหรับเช่ือมตอ่กบัชิน้สว่นอ่ืน ใช้แรงงาน 3 คน และใช้

เวลา 6 นาที 

 
ภาพที่ 71 การติดตัง้เหล็กหางปลา 

3) การติดตัง้เหล็กเสริม เคร่ืองจกัรจะน าเหล็กเสริมท่ีเตรียมไว้มาวางบนโต๊ะแบบโดย

อตัโนมตัิ ใช้เวลา 6 นาที 

 
ภาพที่ 72 การติดตัง้เหล็กเสริมโดยเคร่ืองจกัร 

6. การเตรียมและวางอปุกรณ์ (Embed Installation) 

หลงัจากวางเหล็กเสริมเรียบร้อยแล้ว โต๊ะแบบจะถกูสง่มาตดิตัง้งานระบบไฟฟ้าก าลงั 

ไฟฟ้าแสงสวา่ง และประปา   เน่ืองจากเคร่ืองจกัรไมส่ามารถหยิบชิน้สว่นของงาน

ระบบท่ีมีขนาดหลากหลายมาวางได้   แบง่ออกเป็น 2 สว่น ได้แก่ 

1) การติดตัง้เหล็กเสริมท่ีมีขนาดเล็ก เคร่ืองจกัรไมส่ามารถหยิบได้ และการผกูเหล็ก

เสริมความแข็งแรงของชิน้สว่น ใช้แรงงาน 3 คน และใช้เวลา 6 นาที 
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ภาพที่ 73 การติดตัง้เหล็กเสริมโดยแรงงาน 

2) การติดตัง้งานระบบประปา และไฟฟ้า ใช้แรงงาน 3 คน และใช้เวลา 6 นาที 

 
ภาพที่ 74 การติดตัง้งานระบบภายในผนงั 

 
ภาพที่ 75 การติดตัง้งานระบบภายในผนงั 

ใช้เวลาในขัน้ตอนการเตรียมและวางอปุกรณ์ทัง้สิน้ 30 นาที และใช้แรงงาน 12 คน   

เม่ือเสร็จสิน้ขัน้ตอนนี ้เจ้าหน้าท่ีประกนัคณุภาพ (Quality Control) จะเข้ามา

ตรวจสอบความถกูต้อง (Final Inspection) ก่อนสง่ไปเทคอนกรีตตอ่ไป 
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7. การเทคอนกรีต (Concrete Casting) 

เม่ือโต๊ะแบบผ่านการตรวจสอบคณุภาพ (Final Inspection) แล้ว   เคร่ืองเทคอนกรีต

จะท าการเทคอนกรีตลงบนโต๊ะแบบด้วยระบบอตัโนมตั ิ  โดยใช้การเขย่าโต๊ะแบบ 

(Shaking System) ชว่ยให้คอนกรีตกระจายตวัอย่างทัว่ถึง   มีแรงงานชว่ยในส่วนท่ี

ยากตอ่การเข้าถึงของเคร่ืองจกัร   ใช้เวลา 18 นาที 

 
ภาพที่ 76 เคร่ืองเทคอนกรีตอตัโนมตัิ 

 
ภาพที่ 77 ชิน้สว่นที่เทคอนกรีตเสร็จเรียบร้อยแล้ว 

8. การปาดหน้าคอนกรีต (Screeding) 

หลงัจากเทคอนกรีตแล้ว โต๊ะแบบจะถกูสง่มาปาดหน้าอตัโนมตัเิพ่ือปรับหน้าคอนกรีต

ให้เรียบเสมอแบบข้างเหล็ก ได้มาตรฐานเทา่กนัตลอดทัง้แผน่ ใช้เวลา 12 นาที 
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ภาพที่ 78 การปาดหน้าคอนกรีตอตัโนมตัิ 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

9. การขดัผิวหน้าคอนกรีต (Smoothening) 

เคร่ืองจกัรจะควบคมุเคร่ืองขดัหน้า (Helicopter) ขดัผิวคอนกรีตให้เรียบ แบง่ออกเป็น 

3 สว่น ได้แก่ 

1) การขดัหยาบ   Helicopter จะขดัผิวหน้าคอนกรีตทัว่ทัง้ชิน้งานด้วยถาดขดัหยาบ 

ใช้เวลา 6 นาที  

2) การขดัละเอียด ครัง้ท่ี 1   Helicopter จะขดัผิวมนัรอบท่ี 1 ทัว่ทัง้ชิน้งานด้วยใบขดั

มนั ใช้เวลา 6 นาที  

3) การขดัละเอียด คร้งท่ี 2   Helicopter จะขดัผิวมนัรอบท่ี 2 ทัว่ทัง้ชิน้งานด้วยใบขดั

มนั ใช้เวลา 6 นาที  

4) การลงฟอง   แรงงาน 1 คน จะเก็บรายละเอียดด้วยฟองน า้ ชว่ยให้ผิวคอนกรีต

เรียบ สามารถทาสีได้ทนัทีโดยไมต้่องตกแตง่เพิ่มเตมิ ใช้เวลา 6 นาที  

ในขัน้ตอนนีใ้ช้เวลารวม 24 นาที และต้องใช้แรงงาน 3 คน 

 
ภาพที่ 79 เคร่ืองขดัผิวหน้าเรียบ helicopter 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 
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ภาพที่ 80 การขดัหยาบ 

10. การบม่คอนกรีต (Curing) 

การบม่คอนกรีตถือเป็นขัน้ตอนส าคญัในการผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป เน่ืองจาก

จะท าให้ชิน้สว่นมีความแข็งแรงและไมเ่กิดรอยร้าว   โต๊ะแบบท่ีผา่นการตรวจสอบจะ

ถกูสง่เข้าไปในเคร่ืองบม่อตัโนมตั ิด้วย Pallet Stacker ควบคมุด้วยระบบคอมพิวเตอร์   

ใช้เวลาบม่ประมาณ 10 ชัว่โมงหลงัจากเทคอนกรีต ทัง้นีข้ึน้อยู่กบัฤดกูาล หรือก าลงัอดั

ท่ีต้องการของแตล่ะชิน้ด้วย 

 
ภาพที่ 81 เคร่ืองบม่คอนกรีตอตัโนมตัิ 

11. การถอดแมแ่บบ (De-shuttering Station) 

หลงัจากผา่นการบม่ตามมาตรฐานแล้ว โต๊ะแบบจะถกูล าเลียงออกจากเคร่ืองบม่

อตัโนมตัิ เพ่ือท าการถอดแบบข้าง   แบบข้างเหล็กจะถกูถอดออกด้วยเคร่ืองจกัร   

ยกเว้นไม้แบบหรือแบบข้างเหล็กท่ีมีขนาดเล็ก จะต้องใช้แรงงานในการถอดออก 

เน่ืองจากเคร่ืองจกัรไมส่ามารถถอดได้   แบบข้างเหล็กจะถกูล าเลียงไปท าความสะอาด 
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และจดัเก็บในชัน้เก็บแบบข้าง เพื่อรอการน ากลบัมาใช้ใหม ่  สว่นไม้แบบจะถกูทิง้ หรือ

ดดัแปลงส าหรับการใช้งานอ่ืนตอ่ไป ในขัน้ตอนนีใ้ช้เวลา 12 นาที และใช้แรงงาน 1 คน 

 
ภาพที่ 82 การถอดแบบข้างเหล็ก 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

 
ภาพที่ 83 สถานที่เก็บแบบข้างเหล็กเพ่ือรอการผลิตครัง้ตอ่ไป 

 
ภาพที่ 84 ไม้แบบหลงัจากการผลิต 

 
 
 



 

 

61 

12. การยกและเก็บชิน้ส่วน (Tilting & Packing) 

ในการยกชิน้สว่นไปเก็บไว้ในตะกร้า โต๊ะแบบจะเอียงขึน้ 85 องศา ชว่ยให้การยก

ชิน้สว่นง่ายขึน้ ก่อนจะใช้เครนยกไปเก็บตอ่ไป ในขัน้ตอนนีแ้รงงานจะต้องชว่ยยึด

ชิน้สว่นให้ติดกบัเครนด้วย ใช้เวลา 12 นาที และใช้แรงงาน 3 คน แบง่ออกเป็น ผู้

ควบคมุความเรียบร้อย 1 คน   ผู้ควบคมุเครน 1 คน   และผู้ยดึชิน้สว่น 1 คน 

 
ภาพที่ 85 การเอียงโต๊ะแบบขึน้ 85 องศา เพื่อยกชิน้สว่น 

 
ภาพที่ 86 การยกชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปไปเก็บในตะกร้า 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

13. การเก็บชิน้สว่น (Automatic Storage) 

ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป ทัง้ผนงั พืน้ สว่นตกแตง่ ฯลฯ จะถกูจดัเรียงในตะกร้าโดย

อตัโนมตัิ ด้วยระบบคอมพิวเตอร์ เพ่ือรอการขนสง่ไปยงัท่ีตัง้โครงการ   ส าหรับ

โรงงานผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปท่ี 6 บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

มีพืน้ท่ีเก็บชิน้สว่น 12,000 ตารางเมตร สามารถเก็บชิน้ส่วนได้สูงสดุ 6 วนั 
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ภาพที่ 87 พืน้ที่เก็บชิน้สว่นเพ่ือรอการขนสง่ 

ที่มา บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

 
ภาพที่ 88 พืน้ที่เก็บชิน้สว่นเพ่ือรอการขนสง่ 

          

นอกจากขัน้ตอนการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปทัง้ 13 ขัน้ตอนแล้ว ยงัมีหนว่ยงาน

สนบัสนนุการผลิต (Support) ได้แก่ 

1. การเตรียมอปุกรณ์ฝังในชิน้ส่วน 

ภายในชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปจะมีอปุกรณ์ฝังอยูภ่ายใน ได้แก่ บล็อกไฟฟ้า ทอ่

ไฟฟ้า ทอ่ประปา เหล็กเสริม และเหล็กหางปลาส าหรับเช่ือมตอ่กบัชิน้สว่นอ่ืน   ชิน้สว่น

เหลา่นีจ้ะต้องมีการจดัเตรียมไว้ก่อน เพ่ือให้การผลิตบนสายการผลิตเป็นไปด้วยความ

รวดเร็ว   ต้องใช้แรงงานเตรียมอปุกรณ์ 9 คน 
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ภาพที่ 89 การเตรียมอปุกรณ์ฝังในชิน้สว่น 

2. การเตรียมไม้แบบ 

โดยปกตแิล้ว การผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในโรงงาน ของบริษัท พฤกษา เรียล

เอสเตท จ ากดั (มหาชน) ใช้แบบข้างเหล็กท่ีน าเข้าจากตา่งประเทศ   แตเ่น่ืองจากแบบ

บ้านมีความหลากหลาย และมีการเปล่ียนแปลงให้เข้ากบัแตล่ะโครงการ   บางแบบใช้

น้อยกวา่ 90 ครัง้ ไม่คุ้มคา่ตอ่การจดัท าแบบข้างเหล็ก   จงึแก้ปัญหาด้วยการใช้ไม้แบบ

ทดแทน ต้องใช้แรงงานเตรียมไม้แบบ 3 คน 

 
ภาพที่ 90 สถานีเตรียมไม้แบบ 
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ภาพที่ 91 สถานีเตรียมไม้แบบ 

 
ภาพที่ 92 ไม้แบบที่เตรียมไว้ส าหรับการผลิต 

3. ห้องควบคมุ 

เน่ืองจากกระบวนการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปทัง้หมดควบคมุด้วยคอมพิวเตอร์ 

จงึต้องมีห้องควบคมุอยูต่รงกลาง มีหน้าท่ีออกค าสัง่ผลิตชิน้สว่นตามความต้องการ

ของโครงการ จดัล าดบัการผลิต ดแูลการผลิตในทกุขัน้ตอน และควบคมุการผลิตให้ได้

มาตรฐาน 

 
ภาพที่ 93 ห้องควบคมุการผลติ 
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4. พืน้ท่ีเก็บอปุกรณ์ 

บริเวณสายการผลิตจะต้องมีพืน้ท่ีเก็บอปุกรณ์ เชน่ แบบข้างเหล็ก เหล็กเสริม ไม้แบบ 

ทอ่ไฟฟ้า ทอ่ประปา และบล็อกเหล็ก เป็นต้น เตรียมไว้ส าหรับการผลิต 

 
ภาพที่ 94 พืน้ที่เก็บอปุกรณ์ 

5. เคร่ืองผลิตเหล็กเสริมอตัโนมตัิ 

คอมพิวเตอร์จะดงึข้อมลูเหล็กท่ีวิศวกรได้ออกแบบไว้ส าหรับแบบบ้านแตล่ะแบบ แล้ว

สัง่ให้เคร่ืองจกัรจะตดัและเช่ือมเหล็กเสริมตามแบบ เตรียมไว้ก่อน   เม่ือโต๊ะแบบมาถึง

เคร่ืองจกัรจะน าตะแกรงเหล็กเสริมท่ีเตรียมไว้มาวางได้ทนัที   โต๊ะแบบจงึอยูใ่นขัน้ตอน

นีเ้พียง 6 นาที สามารถแบง่การท างานออกเป็น 5 สว่น ได้แก่ 

1) เคร่ืองจกัรน าเหล็กม้วนมายืดให้ตรงและตดัตามความยาวท่ีต้องการ 

 
ภาพที่ 95 เคร่ืองจกัรน าเหล็กม้วนมายืดตรงและตดัตามขนาดอตัโนมตัิ 

2) เคร่ืองจกัรล าเลียงเหล็กท่ีถกูตดัแล้ว มาท่ีเคร่ืองเช่ือม 

3) เคร่ืองเช่ือมท าการเช่ือมเหล็กตามแบบด้วยระบบอตัโนมตัิ 
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ภาพที่ 96 เคร่ืองเชื่อมเหล็กตามแบบอตัโนมตัิ 

4) เคร่ืองจกัรล าเลียงตะแกรงเหล็กท่ีเช่ือมเสร็จแล้ว เข้าไปจดัเก็บใน Mesh Storage 

 
ภาพที่ 97  Mesh Storage 

5) เม่ือโต๊ะแบบเคล่ือนท่ีมายงัจดุวางเหล็กเสริม เคร่ืองจกัรจะท าการยกตะแกรงท่ี

เตรียมไว้ มาวางบนโต๊ะแบบอตัโนมตัิ 

 
ภาพที่ 98 เคร่ืองจกัรน าเหล็กเสริมที่เตรียมไว้มาวางบนโต๊ะแบบอตัโนมตัิ 

ยกเว้นสว่นท่ีมีขนาดเล็ก เคร่ืองจกัรไมส่ามารถหยิบได้จะใช้แรงงานเข้ามาติดตัง้ พร้อม

กบังานระบบอ่ืนในขัน้ตอนถดัไป   การใช้เคร่ืองจกัรตดัและเช่ือมเหล็กเสริม ชว่ยเพิ่ม

ความถกูต้องแมน่ย า ลดระยะเวลา และลดการใช้แรงงานกวา่ 100 คน 
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ภาพที่ 99 ภาพจ าลองสายการผลิตในโรงงาน บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

เม่ือโต๊ะแบบทัง้สายผา่นขัน้ตอนการผลิตทัง้หมดแล้ว จะได้ชิน้สว่นพืน้ ผนงั หรือ

ชิน้สว่นตกแตง่ส าหรับบ้านหลายแบบ   เม่ือรวมกบัชิน้สว่นจากสายการผลิตอ่ืน จะได้ชิน้สว่น

ส าหรับบ้าน 1 หลงั   หลงัจากนัน้ชิน้สว่นจะถกูน าไปประกอบติดตัง้   ส าหรับการเช่ือมตอ่กนั

แบบเปียก   ชิน้สว่นแตล่ะชิน้จะเก่ียวกนั เสียบเหล็กเสริมความแข็งแรง อดุรูด้วยโฟมก่อนเท

ปนูเข้าไปข้างใน   เม่ือปนูแข็งตวัแล้วจงึทากนัซมึ ดงัรูป 

 
ภาพที่ 100 ภาพจ าลองรอยตอ่ระหวา่งชิน้สว่น 
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บทที่ 4 
วิเคราะห์ 

จากผลการศกึษากระบวนการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการและใน

โรงงาน   น าข้อมลูมาเปรียบเทียบด้านสถานท่ีตัง้สายการผลิต อปุกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต 

ขัน้ตอนการผลิต ส่วนสนบัสนนุการผลิต เคร่ืองจกัร แรงงาน ระยะเวลา เม่ือสิน้สดุโครงการ 

ผลผลิต และอปุกรณ์การผลิต ดงันี ้

4.1 สถานที่ตัง้สายการผลิต 

ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบท่ีตัง้สายการผลิต 
ประเภท การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6 บริษัท 

พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

ท่ีตัง้ 

 

โครงการตัง้อยูท่ีต่ าบลมาบโป่ง อ าเภอพาน

ทอง จงัหวดัชลบรีุ 

 

โรงงานตัง้อยูภ่ายในโรงงานผลติชิน้สว่น

คอนกรีตส าเร็จรูป นวนคร ต าบล คลองหนึง่ 

อ าเภอ คลองหลวง ปทมุธานี  
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ประเภท การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6 บริษัท 

พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

สายการ 

ผลิต 

 
สายการผลิตตัง้อยูก่ลางแจ้งภายใน

โครงการ บนพืน้ท่ีขนาด 200 ไร่ 

 
สายการผลิตตัง้อยูใ่นร่ม รวมกนัใน

โรงงานอตุสาหกรรมขนาดใหญ่ บน

พืน้ท่ีขนาด 130 ไร่ 

พืน้ท่ีผลิต มีพืน้ท่ีผลิต เตรียมอปุกรณ์ ขนาด 

14,000 ตารางเมตร   มีการใช้รถขนสง่

คอนกรีตผสมเสร็จจากบริษัทภายนอก 

จงึไมมี่พืน้ท่ีผสมปนูในสายการผลิต 

มีพืน้ท่ีผลิต เตรียมอปุกรณ์ และผสม

ปนู ขนาด 18,000 ตารางเมตร 

 
พืน้ท่ี

จดัเก็บ

ชิน้สว่น 

มีพืน้ท่ีเก็บชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปท่ี

เสร็จแล้ว 4,000 ตารางเมตร สามารถ

เก็บชิน้สว่นได้สงูสดุ 2 วนั 

มีพืน้ท่ีเก็บชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปท่ี

เสร็จแล้ว 12,000 ตารางเมตร 

สามารถเก็บชิน้สว่นได้สงูสดุ 6 วนั 

สายการ 

ผลิต 

ไมมี่สายพาน โต๊ะแบบจงึตัง้อยูก่บัท่ี 

แรงงานจะต้องน าเคร่ืองจกัรและ

อปุกรณ์เข้ามาหาโต๊ะแบบ 

มีล้อเล่ือนน าโต๊ะแบบเคล่ือนท่ีไปหา

เคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ 
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ประเภท การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6 บริษัท 

พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

การขน

สง่ไป

ประกอบ

ตดิตัง้ 

เม่ือผลิตชิน้สว่นเสร็จแล้ว สามารถ

น าไปประกอบติดตัง้ภายในโครงการ

ได้ทนัที ไมมี่ขัน้ตอนการขนส่ง   เพ่ือ

ตดัปัญหาจากการขนสง่   

สายการผลิตจงึผลิตชิน้ส่วนส าหรับ

บ้านเฉพาะในโครงการเทา่นัน้ 

เม่ือผลิตชิน้สว่นเสร็จแล้ว จะต้อง

ขนสง่ไปประกอบตดิตัง้ยงัท่ีตัง้

โครงการ ทัว่ประเทศ   สายการผลิตจงึ

ผลิตชิน้สว่นส าหรับบ้านให้หลาย

โครงการ 

 

 

4.2 อุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต 

ตารางท่ี 3 เปรียบเทียบอปุกรณ์การผลิต 
อุปกรณ์ การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6 บริษัท 

พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

โต๊ะแบบ 

 
โต๊ะแบบจดัท าขึน้เอง  

 
โต๊ะแบบ น าเข้ามาจากตา่งประเทศ มี

ขนาดมาตรฐาน 13.5x3.5 เมตร 
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อุปกรณ์ การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6 บริษัท 

พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

แบบข้าง

เหล็ก 

 
แบบข้างเหล็ก จดัท าขึน้เอง มีอายกุาร

ใช้งานประมาณ 100 ครัง้ 

 
แบบข้างเหล็ก น าเข้าจาก

ตา่งประเทศ มีอายกุารใช้งาน

ประมาณ 200 ครัง้ 

แบบข้างไม้ ไมมี่การใช้แบบข้างไม้ 

 
แบบข้างไม้ จดัท าขึน้เองในโรงงาน มี

อายกุารใช้งาน 1-2 ครัง้ 

น า้มนัหรือ

น า้ยา 

 
ใช้แรงงานทาน า้มนั เพ่ือไมใ่ห้ชิน้สว่น

ตดิกบัโต๊ะแบบ 

 
ใช้เคร่ืองจกัรพน่สเปรย์น า้ยาอตัโนมตัิ

เพ่ือไมใ่ห้ชิน้สว่นติดกบัโต๊ะแบบ 
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อุปกรณ์ การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6 บริษัท 

พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

เหล็กเสริม 

 
ใช้เหล็กเสริมส าเร็จรูป น ามาตดั ดดั 

เช่ือมหน้างานตามแบบ 

 
ใช้เคร่ืองจกัร ตดั ดดั เช่ือมเหล็กเส้น 

เป็นตะแกรงเหล็กเสริมตามแบบ 

คอนกรีต 

 
ใช้คอนกรีตจากรถขนคอนกรีต

ผสมเสร็จ 

 
มีโรงผสมคอนกรีตภายในโรงงาน 

อปุกรณ์ฝัง 

 
ได้แก่ เหล็กหางปลา ทอ่ไฟฟ้า และ

บล็อคไฟฟ้า 

 
ได้แก่ เหล็กหางปลา ทอ่ไฟฟ้า บล็อค
ไฟฟ้า และทอ่ประปา 
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4.3 ขัน้ตอนการผลิต 

ตารางท่ี 4 เปรียบเทียบขัน้ตอนการผลิต 
การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

1. การท าความสะอาดโต๊ะแบบ 

แรงงานจะท าความสะอาดโต๊ะแบบ ท่ีผา่น

การผลิตมา น าเอาเศษคอนกรีตออกจากโต๊ะ 

เพ่ือให้พร้อมผลิตแผน่ตอ่ไป 

 

1. การท าความสะอาดโต๊ะแบบ (Cleaning) 

เคร่ืองจกัรจะท าความสะอาดโต๊ะแบบเพ่ือให้

พร้อมผลิตแผน่ตอ่ไป น า้และเศษวสัดถุกู

บ าบดักลบัมาใช้ในกระบวนการผลิตอีกครัง้ 

 
 2. การเคลือบน า้มนั (Oiling Station) 

เคร่ืองจกัรจะพน่สเปรย์น า้ยาจนทัว่โต๊ะแบบ 

โดยอตัโนมตั ิฟิล์มจากสเปรย์จะชว่ยให้

ชิน้สว่นไมต่ดิกบัโต๊ะแบบ สามารถแกะ

ชิน้สว่นออกได้ง่ายขึน้  
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การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

2. การก าหนดต าแหนง่ชิน้สว่น 

ก าหนดต าแหนง่ชิน้สว่นและอปุกรณ์ฝังด้วย

แรงงาน   โดยใช้รูน็อตและ block-out เหล็ก

เป็นสญัลกัษณ์ 

 

3. การก าหนดต าแหนง่ชิน้สว่น (Plotting)  

เคร่ืองจกัรจะขีดเส้นก าหนดต าแหนง่แบบข้าง

เหล็กโดยอตัโนมตัิ 

 

 
3. การประกอบแบบข้าง 

แรงงานจะตดิตัง้แบบข้างเหล็กตามรูน็อตท่ี

เตรียมไว้ ขนัน็อตเพ่ือให้แบบข้างเหล็กยึดติด

กบัโต๊ะแบบ ชว่ยให้แบบข้างเหล็กไมเ่คล่ือน

ตวั เวลาเทคอนกรีต 

 
 

4. การประกอบแบบข้าง (Shuttering) 

เคร่ืองจกัรจะวางแบบข้างเหล็กอตัโนมตั ิท า

ให้แบบข้างเหล็กตดิกบัโต๊ะแบบด้วยแมเ่หล็ก 

ชว่ยให้แบบข้างเหล็กไมเ่คล่ือนตวั เวลาเท

คอนกรีต 
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การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

4. การเคลือบน า้มนั  

แรงงานจะน าน า้มนัมาทาบนโต๊ะแบบ เพ่ือให้

ชิน้สว่นไมต่ดิกบัโต๊ะแบบ สามารถแกะ

ชิน้สว่นออกได้ง่ายขึน้ 

 

 

5. การวางเหล็กเสริม 

แรงงานจะน าตะแกรงเหล็กส าเร็จรูปมาวาง

บนโต๊ะแบบ ตดั ดดั และเช่ือมให้ได้ตามแบบ   

แล้วติดตัง้พร้อมเหล็กหางปลา และเหล็กเสริม

บริเวณชอ่งเปิด 

 

5. การวางเหล็กเสริม (Reinforcement) 

แรงงานจะน าไม้แบบ และเหล็กหางปลามา

ตดิตัง้ตามล าดบั   หลงัจากนัน้เคร่ืองจกัรจะ

น าเหล็กเสริมท่ีเตรียมไว้มาวางบนโต๊ะแบบ

อตัโนมตัิ 
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การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

  
6. การเตรียมและวางอปุกรณ์ 

แรงงานจะวดัระยะแล้วติดตัง้งานระบบไฟฟ้า

ท่ีเตรียมไว้  

 

 
เม่ือติดตัง้เรียบร้อยแล้ว เจ้าหน้าท่ีประกนั

คณุภาพ (Quality Control) จะตรวจสอบ

ความถกูต้อง ก่อนเทคอนกรีต (Final 

Inspection) 

6. การเตรียมและวางอปุกรณ์ (Embed) 

แรงงานจะผกูเหล็กเสริมความแข็งแรง แล้ว

ตดิตัง้งานระบบไฟฟ้า และประปาท่ีเตรียมไว้ 

 

 
เม่ือติดตัง้เรียบร้อยแล้ว เจ้าหน้าท่ีประกนั

คณุภาพ (Quality Control) จะตรวจสอบ

ความถกูต้อง ก่อนเทคอนกรีต (Final 

Inspection) 
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การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

7. การเทคอนกรีต 

รถขนสง่คอนกรีตผสมเสร็จจะเทคอนกรีตลง

บนโต๊ะแบบ โดยใช้แรงงานชว่ยให้คอนกรีต

กระจายตวัเทา่กนัทัง้แผน่ 

 

7. การเทคอนกรีต (Concrete Casting) 

เคร่ืองจกัรจะเทคอนกรีตอตัโนมตั ิใช้การเขยา่

ชว่ยให้คอนกรีตกระจายตวัเทา่กนัทัง้แผน่ 

 

 
8. การปาดเรียบ 

แรงงานปาดเรียบ ให้คอนกรีตเสมอกบัแบบ

ข้างเหล็ก เทา่กนั ทัง้แผน่ 

 

8. การปาดเรียบ 

เคร่ืองจกัรปาดเรียบอตัโนมตัิ ให้คอนกรีต

เสมอกบัแบบข้างเหล็ก เทา่กนั ทัง้แผน่ 
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การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

9. การแตง่ผิวหน้าเรียบ 

ปรับแตง่ผิวหน้าคอนกรีตให้เรียบเนียนด้วย

เคร่ืองขดัผิวหน้า (helicopter) และเกรียง 

หลงัจากเทคอนกรีต ประมาณ 1-2 ชัว่โมง 

 

 

 

 

9. การขดัผิวหน้าเรียบ (Smoothening) 

ปรับแตง่ผิวหน้าคอนกรีตให้เรียบเนียนด้วย

เคร่ืองขดัผิวหน้า (helicopter) โดยแบง่เป็น  

การขดัหยาบด้วย helicopter 1 ครัง้ 

การขดัเรียบด้วย helicopter 2 ครัง้ 

และการลงฟองโดยแรงงานเพ่ือเก็บ

รายละเอียดอีก 1 ครัง้ 

 
10. การบม่คอนกรีต 

หลงัจากขดัหน้าเสร็จ จะบม่ชิน้สว่นไว้

กลางแจ้งประมาณ 24 ชัว่โมง ทัง้นีข้ึน้อยู่กบั

ความแข็งแรงท่ีต้องการ 

 

10. การบม่คอนกรีต (Curing Station) 

หลงัจากขดัหน้าเสร็จ ชิน้ส่วนจะถกูสง่ไปห้อง

บม่คอนกรีต ใช้เวลาแผน่ละประมาณ 10 

ชัว่โมง ทัง้นีข้ึน้อยูก่บัความแข็งแรงท่ีต้องการ 
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การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

11. การถอดแบบข้าง 

แรงงานจะถอดแบบข้างเหล็กออก 

 

 
แบบข้างเหล็กท่ีใช้แล้วจะอยู่ท่ีโต๊ะแบบ เพ่ือรอ

การท าความสะอาดพร้อมกบัโต๊ะแบบ 

11. การถอดแบบข้าง (De-shuttering) 

แรงงานจะถอดไม้แบบ และใช้เคร่ืองจกัรถอด

แบบข้างเหล็ก  

 
แบบข้างเหล็กท่ีใช้แล้วจะถกูสง่ไปท าความ

สะอาดและจดัเก็บอตัโนมตั ิ  สว่นไม้แบบจะ

ถกูทิง้ หรือน าเอาไปดดัแปลงใช้งานอีกครัง้ 

 
สภาพไม้แบบหลงัจากการผลิต 
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การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

12. การยกชิน้ส่วน 

โต๊ะแบบจะเอียงขึน้ 70 องศา ชว่ยให้สามารถ

ยกคอนกรีตไปใส่ตะกร้าได้ง่ายขึน้ โดยใช้เครน

เหนือศีรษะ (Overhead Crane) และแรงงาน 

3 คน 

 

12. การยกชิน้ส่วน (Tilting & Packing) 

โต๊ะแบบจะเอียงขึน้ 85 องศา ชว่ยให้สามารถ

ยกคอนกรีตไปใส่ตะกร้าได้ง่ายขึน้ โดยใช้เครน

เหนือศีรษะ (Overhead Crane) และแรงงาน 

3 คน 

 
13. การเก็บชิน้ส่วน 

ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จแล้ว จะ

อยูใ่นตะกร้าเพ่ือรอการประกอบตดิตัง้ตอ่ไป 

 

 

13. การเก็บชิน้ส่วน (Automatic Storage) 

ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จแล้ว จะ

อยูใ่นตะกร้าเพ่ือรอการขนสง่ไปประกอบ

ตดิตัง้หน้างานตอ่ไป 
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ทัง้การผลิตชิน้ส่วนในท่ีตัง้โครงการฯและในโรงงานฯ มีขัน้ตอนการผลิต 13 ขัน้ตอน

เหมือนกนั   แตกตา่งกนัท่ี การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ จะทาน า้มนั ภายหลงัจากการ

ประกอบแบบข้างเหล็ก สว่นการผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ จะพน่น า้มนั ภายหลงัจากท าความ

สะอาดโต๊ะแบบ 

 

4.4 ส่วนสนับสนุนการผลิต 

ตารางท่ี 5 เปรียบเทียบสว่นสนบัสนนุการผลิต 
การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

1. การเตรียมอปุกรณ์ฝังในชิน้สว่น แบง่

ออกเป็น การเตรียมเหล็กหางปลา เหล็กเสริม 

บล็อกไฟฟ้า ท่อไฟฟ้า ฯลฯ   ส าหรับท่อ

ประปาจะเดนิทอ่ลอยตา่งหาก 

 

1. การเตรียมอปุกรณ์ฝังในชิน้สว่น แบง่

ออกเป็น การเตรียมเหล็กหางปลา เหล็กเสริม 

บล็อกไฟฟ้า ท่อไฟฟ้า ทอ่ประปา ฯลฯ 
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การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

2. ห้องควบคมุ ใช้ตู้คอนเทนเนอร์สองชัน้ เพ่ือ

สงัเกตการณ์สายการผลิต 

 

2. ห้องควบคมุ ใช้ระบบคอมพิวเตอร์ควบคมุ

การผลิตทัง้หมด 

 
3. พืน้ท่ีเก็บอปุกรณ์ 

 

3. พืน้ท่ีเก็บอปุกรณ์ 

 
 4. เคร่ืองผลิตเหล็กเสริมอตัโนมตัิ
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การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

 5. การใช้ไม้แบบ 

 

 
ไม้แบบท่ีเตรียมไว้ส าหรับการตดิตัง้ 

เพ่ือให้สายการผลิตสามารถผลิตชิน้สว่นได้อย่างรวดเร็ว จงึต้องมีสว่นสนบัสนนุการ

ผลิต ส าหรับเตรียมอปุกรณ์ไปติดตัง้ในสายการผลิตตอ่ไป   ทัง้การผลิตชิน้ส่วนในท่ีตัง้

โครงการฯและในโรงงานฯ ตา่งมีสว่นสนบัสนนุทัง้ การเตรียมอปุกรณ์ฝังในชิน้สว่น 

ห้องควบคมุ และพืน้ท่ีเก็บอปุกรณ์เหมือนกนั   แตก่ารผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ มีเคร่ืองผลิต

เหล็กเสริมอตัโนมตั ิเพ่ือชว่ยลดระยะเวลาและแรงงาน และมีการเตรียมไม้แบบเพิ่มขึน้มา 

เพ่ือให้สามารถผลิตชิน้สว่นได้หลากหลายยิ่งขึน้  
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4.5 เคร่ืองจักร 

ตารางท่ี 6 เปรียบเทียบการใช้เคร่ืองจกัร 
ขัน้ตอน การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้

โครงการฯ 

โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท 

จ ากัด(มหาชน) 

การท าความสะอาดโต๊ะแบบ ไมใ่ช้เคร่ืองจกัร ใช้เคร่ืองจกัร 

การเคลือบน า้มนั  ใช้เคร่ืองจกัร 

การก าหนดต าแหนง่ชิน้สว่น ไมใ่ช้เคร่ืองจกัร ใช้เคร่ืองจกัร 

การประกอบแบบข้างเหล็ก ไมใ่ช้เคร่ืองจกัร ใช้เคร่ืองจกัร 

การเคลือบน า้มนั ไมใ่ช้เคร่ืองจกัร  

การวางเหล็กเสริม ไมใ่ช้เคร่ืองจกัร ใช้เคร่ืองจกัร 

การเตรียมและวางอปุกรณ์

ภายในผนงั 

ไมใ่ช้เคร่ืองจกัร ไมใ่ช้เคร่ืองจกัร  

การเทคอนกรีต ใช้รถขนปนูผสมเสร็จ ใช้เคร่ืองจกัร 

การปาดเรียบ ไมใ่ช้เคร่ืองจกัร ใช้เคร่ืองจกัร 

การขดัผิวหน้าเรียบ ใช้เคร่ืองขดัผิวหน้า 

(Helicopter) ชว่ย 

ใช้เคร่ืองขดัผิวหน้า 

(Helicopter) ชว่ย 

การบม่คอนกรีต ไมใ่ช้เคร่ืองจกัร ใช้เคร่ืองจกัร 

การถอดแบบข้าง ไมใ่ช้เคร่ืองจกัร ใช้เคร่ืองจกัรส าหรับถอด

แบบข้างเหล็ก 

การยกชิน้สว่น ใช้เครนเหนือศีรษะ 

(Overhead Crane) ชว่ย 

ใช้เครนเหนือศีรษะ 

(Overhead Crane) ชว่ย 

การเก็บชิน้สว่น ไมใ่ช้เคร่ืองจกัร ใช้เคร่ืองจกัร 

รวม ใช้เคร่ืองจักรช่วย 3 

ขัน้ตอน 

ใช้เคร่ืองจักรช่วย 12 

ขัน้ตอน 
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การผลิตชิน้ส่วนในท่ีตัง้โครงการฯ ใช้เคร่ืองจกัรชว่ยในการผลิต 3 ขัน้ตอน ได้แก่ การเท

คอนกรีต การขดัผิวหน้าเรียบ และการยกชิน้ส่วน สว่นการผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ ใช้

เคร่ืองจกัรช่วยในการผลิตมากถึง 12 ขัน้ตอน   ทัง้การผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้

โครงการและในโรงงาน ใช้จ านวนแรงงานมากท่ีสดุในขัน้ตอนการเตรียมอปุกรณ์และวางใน

ผนงั ซึง่เป็นขัน้ตอนเดียวในการผลิตชิน้สว่นในโรงงานท่ีไมมี่เคร่ืองจกัรชว่ย 

 

4.6 แรงงาน 

ตารางท่ี 7 เปรียบเทียบการใช้แรงงาน 
ขัน้ตอน การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้

โครงการฯ 

โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท 

จ ากัด(มหาชน) 

การท าความสะอาดโต๊ะแบบ แรงงาน 1 คน แรงงาน 0 คน 

การเคลือบน า้มนั  แรงงาน 0 คน 

การก าหนดต าแหนง่ชิน้สว่น แรงงาน 1 คน แรงงาน 0 คน 

การประกอบแบบข้างเหล็ก แรงงาน 2 คน แรงงาน 0 คน 

การเคลือบน า้มนั แรงงาน 1 คน  

การวางเหล็กเสริม แรงงาน 2 คน แรงงาน 1 คน 

การเตรียมและวางอปุกรณ์

ภายในผนงั 

แรงงานเตรียมอปุกรณ์ 9 คน 

แรงงานวางอปุกรณ์ 4 คน 

 

 

 

 

 

แรงงานเตรียมอปุกรณ์12 คน 

แรงงานวางอปุกรณ์ 12 คน 

แบง่ออกเป็น 

3 คน วางไม้แบบ 

3 คน วางเหล็กหางปลา 

3 คน วางเหล็กเสริม 

3 คน วางงานระบบ 

การเทคอนกรีต แรงงาน 3 คน แรงงาน 1 คน 
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ขัน้ตอน การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้

โครงการฯ 

โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท 

จ ากัด(มหาชน) 

การปาดเรียบ แรงงาน 1 คน แรงงาน 0 คน 

การขดัผิวหน้าเรียบ แรงงาน 3 คน แรงงาน 3 คน 

การบม่คอนกรีต แรงงาน 1 คน แรงงาน 0 คน 

การถอดแบบข้าง แรงงาน 2 คน แรงงาน 1 คน  

การยกชิน้สว่น แรงงาน 3 คน แรงงาน 3 คน 

การเก็บชิน้สว่น แรงงาน 0 คน แรงงาน 0 คน 

รวม แรงงาน 33 คน แรงงาน 33 คน 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ ใช้เคร่ืองจกัรช่วยในการผลิตมากกวา่การผลิตชิน้สว่นใน

ท่ีตัง้โครงการฯ แตก็่ยงัใช้แรงงาน 33 คนเทา่กนั   จากท าการส ารวจพบวา่ การผลิตชิน้สว่นใน

โรงงานฯ มีการเพิ่มขัน้ตอนพิเศษนอกเหนือจากขัน้ตอนปกต ินัน่คือ การเตรียมไม้แบบ 

ประกอบไม้แบบ และถอดไม้แบบ แ อพ่ือให้สายการผลิตสามารถผลิตแบบได้หลากหลาย

มากขึน้   จงึต้องใช้แรงงานเพิ่มขึน้ 7 คน แบง่ออกเป็น การเตรียมไม้แบบ 3 คน การวางไม้

แบบ 3 คน และการถอดไม้แบบอีก 1 คน   หากพิจารณาเฉพาะการใช้แบบข้างเหล็กแรงงาน

จะลดลงดงัตาราง 

ตารางท่ี 8 เปรียบเทียบการใช้แรงงาน เม่ือพิจารณาเฉพาะการใช้แบบข้างเหล็ก 

ขัน้ตอน การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้

โครงการฯ 

โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท 

จ ากัด(มหาชน) 

การท าความสะอาดโต๊ะแบบ แรงงาน 1 คน แรงงาน 0 คน 

การเคลือบน า้มนั  แรงงาน 0 คน 

การก าหนดต าแหนง่ชิน้สว่น แรงงาน 1 คน แรงงาน 0 คน 

การประกอบแบบข้างเหล็ก แรงงาน 2 คน แรงงาน 0 คน 
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ขัน้ตอน การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้

โครงการฯ 

โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท 

จ ากัด(มหาชน) 

การเคลือบน า้มนั แรงงาน 1 คน  

การวางเหล็กเสริม แรงงาน 2 คน แรงงาน 1 คน 

การเตรียมและวางอปุกรณ์

ภายในผนงั 

แรงงานเตรียมอปุกรณ์ 9 คน 

แรงงานวางอปุกรณ์ 4 คน 

 

 

 

แรงงานเตรียมอปุกรณ์ 9 คน 

วางอปุกรณ์ 9 คน แบง่เป็น 

3 คน วางเหล็กหางปลา 

3 คน วางเหล็กเสริม 

3 คน วางงานระบบ 

การเทคอนกรีต แรงงาน 3 คน แรงงาน 1 คน 

การปาดเรียบ แรงงาน 1 คน แรงงาน 0 คน 

การขดัผิวหน้าเรียบ แรงงาน 3 คน แรงงาน 3 คน 

การบม่คอนกรีต แรงงาน 1 คน แรงงาน 0 คน 

การถอดแบบข้าง แรงงาน 2 คน แรงงาน 1 คน  

การยกชิน้สว่น แรงงาน 3 คน แรงงาน 3 คน 

การเก็บชิน้สว่น แรงงาน 0 คน แรงงาน 0 คน 

รวม แรงงาน 33 คน แรงงาน 27 คน 

เม่ือพิจารณาเฉพาะการใช้แบบข้างเหล็กแล้วพบว่า ในการผลิตชิน้สว่น 1 แผน่ การ

ผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯใช้แรงงาน 27 คน น้อยกว่าการผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ   สว่น

แรงงานในขัน้ตอนการถอดไม้แบบยงัคงมีเหมือนเดมิ เพราะจะต้องชว่ยเคร่ืองจกัรในการถอด

แบบข้างเหล็ก 
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4.7 ระยะเวลา 

ตารางท่ี 9 เปรียบเทียบระยะเวลาท่ีใช้ในการผลิต 
ขัน้ตอน การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้

โครงการฯ 

โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท 

จ ากัด(มหาชน) 

การท าความสะอาดโต๊ะแบบ 15 นาที 4 นาที 

การเคลือบน า้มนั  2 นาที 

การก าหนดต าแหนง่ชิน้สว่น 15 นาที 12 นาที 

การประกอบแบบข้างเหล็ก 10 นาที 6 นาที 

การเคลือบน า้มนั 10 นาที  

การวางเหล็กเสริม 15 นาที 6 นาที 

การเตรียมและวางอปุกรณ์

ภายในผนงั 

30 นาที 24 นาที แบง่ออกเป็น 

การวางไม้แบบ 6 นาที 

การวางเหล็กหางปลา 6 นาที 

การวางเหล็กเสริม 6 นาที 

การวางงานระบบ 6 นาที 

การเทคอนกรีต 30 นาที 18 นาที 

การปาดเรียบ 15 นาที 12 นาที 

การขดัผิวหน้าเรียบ 15 นาที 24 นาที 

การบม่คอนกรีต 24 ชัว่โมง 12 ชัว่โมง 

การถอดแบบข้าง 15 นาที 12 นาที แบง่ออกเป็น 

ถอดแบบข้างเหล็ก 6 นาที 

ถอดไม้แบบ 6 นาที 

การยกชิน้สว่น 15 นาที 12 นาที 

การเก็บชิน้สว่น - - 
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ขัน้ตอน การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้

โครงการฯ 

โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท 

จ ากัด(มหาชน) 

รวม 27 ช่ัวโมง 5 นาที 

และแผ่นต่อไปทุก 15 นาที 

14 ช่ัวโมง 12 นาที 

และแผ่นต่อไปทุก 6 นาที 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ ใช้เคร่ืองจกัรช่วยในการผลิตมากกวา่ จงึสามารถผลิต

ชิน้สว่นได้เร็วกวา่ การผลิตในท่ีตัง้โครงการฯ 12 ชัว่โมง 53 นาที   การผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ 

หากพิจารณาเฉพาะการใช้แบบข้างเหล็ก จะใช้เวลาน้อยลงอีก 12 นาที เหลือเวลาท่ีใช้ในการ

ผลิต 14 ชัว่โมง    

4.8 เม่ือสิน้สุดโครงการ 

ตารางท่ี 10 เปรียบเทียบเม่ือสิน้สดุโครงการ 
การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

เม่ือสิน้สดุโครงการ จะต้องรือ้ถอนสายการผลิต 

และเคล่ือนย้ายเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ ไป

ตดิตัง้ท่ีโครงการใหม ่ใช้เวลาประมาณ 4 เดือน 

 

สายการผลิตจะตัง้อยูก่บัท่ีเสมอ แม้วา่จะ

สิน้สดุโครงการใดก็ตาม สายการผลิตจงึผลิต

ได้อยา่งตอ่เน่ือง 
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4.9 ผลผลิต 

ตารางท่ี 11 เปรียบเทียบผลผลิต 
การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6  

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

แบง่การผลิตชิน้สว่นออกเป็น 3 ประเภท คือ 

1. พืน้ 

2. ผนงั 

3. ชิน้สว่นตกแตง่ คือ ชิน้สว่นคอนกรีตส าหรับ

ใช้ในการตกแตง่ เชน่ กนัสาด ครีบผนงั และ

ระแนง เป็นต้น 

ชิน้สว่นทกุประเภท ผลิตบนสายการผลิต

เดียวกนั 

แบง่การผลิตชิน้สว่นออกเป็น 3 ประเภท คือ 

1. พืน้ 

2. ผนงั 

3. ชิน้สว่นพิเศษ คือ ชิน้สว่นคอนกรีตท่ีมี

รูปทรงพิเศษ ไมเ่ป็นแผน่ ไม่สามารถผลิต

ร่วมกบัผนงัหรือพืน้ได้  

ชิน้สว่นแตล่ะประเภท ผลิตคนละ

สายการผลิต 

สายการผลิตจะผลิตให้กบัแบบบ้านแบบเดียว สายการผลิตจะผลิตให้กบัแบบบ้านทกุแบบ 
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4.10 อุปกรณ์การผลิต 

ตารางท่ี 12 เปรียบเทียบอปุกรณ์การผลิต 
ประเภท การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6 บริษัท 

พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

โต๊ะแบบ โต๊ะแบบสามารถจดัท าขึน้เองได้ มี

ขนาดไมจ่ ากดั 

โต๊ะแบบน าเข้าจากตา่งประเทศ มีขนาด 

13.5x3.5 เมตร 

แบบข้าง มีแบบข้าง 1 ประเภท ได้แก่ 

1. แบบข้างเหล็ก สามารถจดัท าได้เอง 

และตดิตัง้ลงบนสายการผลิตด้วย

แรงงาน ใช้ซ า้ได้ 100 ครัง้ 

 

มีแบบข้าง 2 ประเภท ได้แก่ 

1. แบบข้างเหล็ก น าเข้าจากเยอรมนั 

และตดิตัง้ลงบนสายการผลิตด้วย

เคร่ืองจกัร ใช้ซ า้ได้ 200 ครัง้ 

 
2. ไม้แบบ สามารถจดัท าได้เอง          

และตดิตัง้บนสายการผลิตด้วย

แรงงาน สามารถใช้ได้เพียง 1-2 ครัง้

เพ่ือรองรับแบบบ้านท่ีหลากหลาย

ปรับเปล่ียนไปตามแตล่ะโครงการ   
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ประเภท การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการฯ 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ 

โรงงานผลิตชิน้ส่วนที่ 6 บริษัท 

พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากัด

(มหาชน) 

โต๊ะแบบ

และแบบ

ข้าง 

โต๊ะแบบและแบบข้างเหล็กจดัท าขึน้

ส าหรับแบบบ้านเพียงแบบเดียว 

โต๊ะแบบและแบบข้างเหล็กสามารถ

ประกอบกนัได้หลายรูปแบบ   อีกทัง้ยงั

มีไม้แบบชว่ยให้ผลิตชิน้สว่นได้

หลากหลายย่ิงขึน้ 

การผลติชิน้ส่วนในท่ีตัง้โครงการฯ ใช้แบบข้างเหล็กซึง่ผลิตขึน้เฉพาะแบบ แบบข้าง

เหล็กนัน้สามารถใช้ได้ประมาณ 100 ครัง้   จงึควรผลิตบ้านครัง้ละประมาณ 100 หลงั ให้

พอดีกบัอายกุารใช้งานของแบบข้างเหล็ก จะได้ไมต้่องเสียเวลาเคล่ือนย้ายแ บบข้างท่ีผลิตได้

อีกเพียงไมก่ี่ครัง้ ไปติดตัง้ท่ีโครงการใหม่   สว่นการผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ ใช้แบบข้างเหล็ก

ซึง่สามารถประกอบกนัได้หลายแบบ อีกทัง้ยงัมีไม้แบบช่วยให้ผลิตชิน้ส่วนได้หลากหลาย

ยิ่งขึน้   การผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ จงึเหมาะกบัการผลิตหลายแบบ  

 
ภาพที่ 101 ตวัอยา่งการผลิตที่ใช้ไม้แบบ 

 
ภาพที่ 102 ตวัอยา่งการผลิตที่ใช้ไม้แบบ 
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จากการวิเคราะห์ข้อมลูพบว่า การผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการมี

จดุเดน่ท่ี ใช้ทนุเร่ิมต้นน้อยกวา่   ชิน้สว่นท่ีผลิตได้น าไปประกอบติดตัง้ได้เลย ไมมี่ขัน้ตอนการ

ขนสง่ชิน้สว่น   แตใ่ช้ระยะเวลาในการผลิตชิน้สว่น 1 ชิน้ มากกวา่   ใช้แรงงานในการผลิต

ชิน้สว่น 1 ชิน้ มากกว่า   ต้องเคล่ือนย้ายสายการผลิตเม่ือสิน้สดุโครงการ ไมส่ะดวกตอ่การ

เก็บอปุกรณ์จ านวนมาก   มีก าลงัการผลิตน้อยกว่า   และผลิตชิน้สว่นได้เฉพาะแบบเทา่นัน้ 

สว่นการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในโรงงานมีจดุเดน่ท่ี ใช้ระยะเวลาในการผลิต

ชิน้สว่น 1 ชิน้ น้อยกวา่   ใช้แรงงานในการผลิตชิน้สว่น 1 ชิน้ น้อยกวา่   สามารถผลิตชิน้สว่น

ได้อยา่งตอ่เน่ือง   มีก าลงัการผลิตสูง   ผลิตชิน้สว่นได้หลากหลายแบบบ้าน ส าหรับ

หลากหลายโครงการในเวลาเดียวกนั   แตต้่องใช้ทนุเร่ิมต้นสงูกวา่มาก   และมีขัน้ตอนการ

ขนสง่ชิน้สว่นเพิ่มขึน้ 
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บทที่ 5 
สรุปผลการศึกษา อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการศึกษา 

ปัจจบุนัมีการก่อสร้างอาคารด้วยชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปมากขึน้ เพราะชว่ยแก้ไขปัญหา

ขาดแคลนแรงงานในอตุสาหกรรมการก่อสร้าง สามารถควบคมุคณุภาพการก่อสร้างได้ มีความ

รวดเร็ว และสามารถบริหารจดัการต้นทนุได้อยา่งมีประสิทธิภาพ 

การก่อสร้างอาคารด้วยชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปประกอบด้วย 4 ขัน้ตอนหลกั ได้แก่ การ

ออกแบบชิน้สว่น เหล็กเสริม และงานระบบภายใน   การผลิตชิน้สว่น โดยการน าวตัถดุิบมาผา่น

กระบวนการ กลายเป็นชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป   การขนสง่ โดยการน าชิน้สว่นจดัใสต่ะกร้า 

จดัสง่ไปยงัท่ีตัง้โครงการ   และการประกอบติดตัง้ โดยการน าชิน้สว่นทัง้พืน้ ผนงั และสว่นตกแตง่ 

มาประกอบกนั ณ ท่ีตัง้โครงการ 

ในขัน้ตอนการผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป   มีทัง้การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ และ

ในโรงงานฯ ผู้ประกอบการแตล่ะรายมีวิธีการผลิตชิน้สว่นท่ีแตกตา่งกนั   จงึศกึษาเปรียบเทียบ

กระบวนการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป ส าหรับบ้านเด่ียวสองชัน้   ในท่ีตัง้โครงการบ้านจดัสรร 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง ของบริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั   กบัในโรงงานผลิตชิน้สว่น

คอนกรีตส าเร็จรูปท่ี 6 ของบริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน)   เพ่ือเป็นข้อมลู

ประกอบการเลือกกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสมกบัแตล่ะโครงการ 

 
ภาพที่ 103 สายการผลติ โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 
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โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง ของบริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั ตัง้อยูท่ี่ต าบลมาบโป่ง 

อ าเภอพานทอง จงัหวดัชลบรีุ บนพืน้ท่ีขนาด 200 ไร่   ภายในโครงการประกอบด้วยบ้านเด่ียวและ

บ้านแฝด 150 ยนูิต และทาวน์เฮ้าส์ 800 ยนูิต สายการผลิตจะตัง้อยูก่ลางแจ้งภายในโครงการ   มี

พืน้ท่ีผลิตและเตรียมอปุกรณ์ ขนาด 14,000 ตารางเมตร และมีพืน้ท่ีจดัเก็บชิน้ส่วนคอนกรีต

ส าเร็จรูป ขนาด 4,000 ตารางเมตร   มีการใช้รถขนคอนกรีตผสมเสร็จ จงึไมต้่องมีพืน้ท่ีผสมปนู    

 
ภาพที่ 104 โรงงานผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปที่ 6 บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั (มหาชน) 

โรงงานผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปท่ี 6 ของบริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั

(มหาชน)   ตัง้อยูภ่ายในโรงงานผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป นวนคร บนพืน้ท่ีขนาด 130 ไร่ ด้วย

งบลงทนุ 250 ล้านบาท   สายการผลิตจะตัง้อยูใ่นอาคาร รวมกนัในโรงงานอตุสาหกรรมขนาด

ใหญ่   มีพืน้ท่ีผลิต เตรียมอปุกรณ์ และผสมปนูขนาด 18,000 ตารางเมตร   และมีพืน้ท่ีจดัเก็บ

ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปกว่า 12,000 ตารางเมตร    

จากการศกึษาพบว่า   ทัง้การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯและในโรงงานฯ มีขัน้ตอนการ

ผลิต 13 ขัน้ตอนเหมือนกนั ได้แก่ 

การท าความสะอาดโต๊ะแบบ การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ จะใช้แรงงาน 1 คน ท า

ความสะอาด ใช้เวลา 15 นาที   สว่นการผลิตในโรงงานฯ จะใช้เคร่ืองจกัรท าความสะอาดอตัโนมตั ิ

ใช้เวลา 4 นาที 

การเคลือบน า้มนั การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ แรงงาน 1 คน จะน าน า้มนัมาทาบน

โต๊ะแบบ ใช้เวลา 10 นาที   ส่วนการผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ เคร่ืองจกัรจะพน่น า้ยาอตัโนมตั ิใช้

เวลา 2 นาที 
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การก าหนดต าแหนง่ชิน้สว่น การผลิตชิน้ส่วนในท่ีตัง้โครงการฯ แรงงาน 1 คน จะวดัระยะ 

ก าหนดต าแหนง่แบบข้างและอปุกรณ์ท่ีจะฝังในผนงั ใช้เวลา 15 นาที   สว่นการผลิตชิน้สว่นใน

โรงงานฯ เคร่ืองจกัรจะขีดเส้นก าหนดต าแหนง่แบบข้างและอปุกรณ์ท่ีจะฝังในผนงั ใช้เวลา 12 นาที 

การประกอบแบบข้าง การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ แรงงาน 2 คน จะน าแบบข้าง

เหล็กมาติดตัง้บนโต๊ะแบบ ยึดติดกนัด้วยน็อต ใช้เวลา 10 นาที   สว่นการผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ 

เคร่ืองจกัรจะน าแบบข้างเหล็กมาติดตัง้บนโต๊ะแบบ ยึดติดกนัด้วยแมเ่หล็ก ใช้เวลา 6 นาที 

การวางเหล็กเสริม การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ แรงงาน 2 คน จะน าตะแกรงเหล็ก

เสริมมาวางบนโต๊ะแบบและตดัให้ได้ขนาดตามแบบ ใช้เวลา 15 นาที   สว่นการผลิตชิน้สว่นใน

โรงงานฯ เคร่ืองจกัรจะตดัและเช่ือมเหล็ก แล้วน ามาวางบนโต๊ะแบบอตัโนมตัิ ใช้เวลา 6 นาที มี

แรงงานชว่ย 1 คน 

การเตรียมและวางอปุกรณ์ในผนงั การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ แรงงาน 9 คน จะ

เตรียมอปุกรณ์ และแรงงานอีก 4 คน จะตดิตัง้งานระบบไฟฟ้าและเหล็กยดึส าหรับยกชิน้สว่นบน

โต๊ะแบบ ใช้เวลา 30 นาที ส่วนการผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ แรงงาน 12 คน จะเตรียมอปุกรณ์ และ

แรงงานอีก 12 คน จะติดตัง้ไม้แบบ งานระบบไฟฟ้า งานระบบประปา และเหล็กยึด ใช้เวลา 24 

นาที 

การเทคอนกรีต การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ แรงงาน 3 คน จะน ารถโมป่นูมาเท

คอนกรีตท่ีโต๊ะแบบ ใช้แรงงานเกล่ียให้คอนกรีตเทา่กนั ใช้เวลา 30 นาที   สว่นการผลิตชิน้สว่นใน

โรงงานฯ เคร่ืองจกัรจะเทคอนกรีตลงบนโต๊ะแบบ ใช้การเขยา่โต๊ะแบบให้คอนกรีตเท่ากนั ใช้เวลา 

18 นาที มีแรงงานชว่ย 1 คน 

การปาดเรียบ การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ แรงงาน 1 คน จะใช้เกรียงปาดหน้า

คอนกรีต ใช้เวลา 15 นาที   สว่นการผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ เคร่ืองจกัรจะปาดหน้าคอนกรีต

อตัโนมตัิ ใช้เวลา 12 นาที 

การขดัผิวหน้าเรียบ การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ แรงงาน 3 คน จะใช้เคร่ืองขดั

ผิวหน้า (Helicopter) ขดัผิวให้เรียบ ใช้เวลา 15 นาที   สว่นการผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ แรงงาน 3 

คน จะควบคมุเคร่ืองขดัผิวหน้า (Helicopter) ขดัผิวให้เรียบ ใช้เวลา 24 นาที 
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การบม่คอนกรีต การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ จะบม่คอนกรีตกลางแจ้ง ใช้เวลา 24 

ชัว่โมง มีแรงงานชว่ย 1 คน สว่นการผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ จะบม่คอนกรีตในเคร่ืองจกัร ท่ี

สามารถควบคมุอณุหภมูิและความชืน้ได้ ใช้เวลา 12 ชัว่โมง 

การถอดแบบข้าง การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ แรงงาน 2 คน จะชว่ยกนัถอดแบบ

ข้างออกจากโต๊ะแบบ ใช้เวลา 15 นาที   สว่นการผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ เคร่ืองจกัรจะถอดแบบ

ข้างเหล็ก และแรงงาน 1 คน จะถอดไม้แบบออกจากโต๊ะแบบ ใช้เวลา 12 นาที 

การยกชิน้สว่น ทัง้การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯและในโรงงานฯ จะใช้แรงงาน 3 คน 

เอียงโต๊ะแบบขึน้ 85 องศา แล้วใช้เครนเหนือศีรษะ (Overhead Crane) ยกชิน้สว่นไปเก็บใน

ตะกร้า การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ ใช้เวลา 15 นาที สว่นการผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ ใช้

เวลา 12 นาที 

การเก็บชิน้สว่น การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ จะเก็บชิน้สว่นข้างสายการผลิต   สว่น

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ จะเก็บชิน้สว่นรวมกนับนพืน้ท่ีขนาดใหญ่ เพ่ือรอขนสง่ไปประกอบ

ตดิตัง้ตอ่ไป 

การผลิตชิน้ส่วนในท่ีตัง้โครงการฯ จะใช้เวลาผลิตชิน้สว่นคอนกรีต 1 แผน่ รวม 27 ชัว่โมง 

5 นาที และแผน่ตอ่ไปทกุ 15 นาที   สว่นการผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ จะใช้เวลาผลิตชิน้สว่น

คอนกรีต 1 แผน่ รวม 14 ชัว่โมง 12 นาที และแผ่นตอ่ไปทกุ 6 นาที   การผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ 

ใช้เคร่ืองจกัรกลในการผลิตมากกวา่ จงึผลิตชิน้สว่นได้รวดเร็วกวา่ 12 ชัว่โมง 53 นาที และคณุภาพ

ดีกวา่การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ แตย่งัใช้แรงงาน 33 คน เทา่กนั 

จากการศกึษาการผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ พบวา่มีการใช้ไม้แบบเสริมท่ีจดัท าขึน้เอง 

ส าหรับแบบบ้านท่ีปรับเปล่ียน   ในการนีท้ าให้มีงานเตรียมไม้แบบ วดัระยะ ประกอบไม้แบบ และ

ถอดไม้แบบ เพิ่มเข้าไปในขัน้ตอนการเตรียมและวางอปุกรณ์   ใช้แรงงาน 7 คน และระยะเวลา 12 

นาที   เม่ือพิจารณาเฉพาะการใช้แบบข้างเหล็กแล้ว การผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ จะใช้เวลาผลิต

ชิน้สว่นคอนกรีต 1 แผ่น รวม 14 ชัว่โมง และแผ่นตอ่ไปทกุ 6 นาที   ใช้แรงงาน 26 คน   การผลิต

ชิน้สว่นในท่ีตัง้โรงงานฯ จงึผลิตชิน้สว่นได้รวดเร็วกว่า 13 ชัว่โมง 5 นาที และใช้แรงงานน้อยกวา่

การผลิตชิน้ส่วนในท่ีตัง้โครงการฯ 
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แผนภมิูที่ 6 เปรียบเทียบกระบวนการผลิต ขนสง่ และติดตัง้ 

ในการศกึษาครัง้นีย้งัพบอีกว่า   การผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการฯ กระบวนการผลิต

ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปจะเกิดขึน้ภายในโครงการ   เม่ือผลิตชิน้สว่นเสร็จแล้ว สามารถน าชิน้สว่น

ไปประกอบตดิตัง้ในโครงการได้เลย ไมมี่การขนสง่ไปยงัโครงการอ่ืน สายการผลิตจงึผลิตชิน้สว่น

ให้กบับ้านเฉพาะโครงการนัน้   เม่ือสิน้สดุโครงการจะต้องรือ้ถอนสายการผลิต และเคล่ือนย้าย

เคร่ืองจกัร อปุกรณ์ โต๊ะแบบ และแบบข้างไปติดตัง้ท่ีโครงการใหม ่ใช้ระยะเวลาประมาณ 4 เดือน 

การผลิตชิน้ส่วนในท่ีตัง้โครงการฯ  สายการผลิตจะผลิตทัง้แผน่พืน้ ผนงั และชิน้สว่น

ตกแตง่ส าหรับบ้านเด่ียวสองชัน้แบบเดียว   โดยใช้โต๊ะแบบและแบบข้างเหล็กท่ีจดัท าขึน้เฉพาะ 

ตามแบบบ้านในโครงการ   แบบข้างเหล็กมีอายกุารใช้งานประมาณ 100 ครัง้ จะต้องซอ่มแซมหรือ

เปล่ียนแบบข้างเหล็กใหม่ 

สว่นการผลิตชิน้สว่นในโรงงานฯ กระบวนการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปจะเกิดขึน้ใน

โรงงาน   เม่ือผลิตชิน้ส่วนเสร็จแล้ว จะต้องขนสง่ไปประกอบตดิตัง้ ณ ท่ีตัง้แตล่ะโครงการ   

สายการผลิตจะตัง้อยูก่บัท่ี ท าการผลิตชิน้สว่นอยา่งตอ่เน่ือง ให้กบับ้านหลายโครงการ    

การผลิตชิน้ส่วนในโรงงานฯ สายการผลิตจะผลิตแผน่พืน้ ผนงั หรือชิน้สว่นพิเศษ ส าหรับ

บ้านเด่ียวสองชัน้ หลายแบบบ้านพร้อมกนั   โดยใช้โต๊ะแบบและแบบข้างเหล็กท่ีจดัท าขึน้ใน



 

 

99 

ตา่งประเทศ สามารถประกอบกนัได้หลายรูปแบบ   นอกจากนีย้งัมีการใช้ไม้แบบเสริมท่ีจดัท าขึน้

เอง ส าหรับแบบบ้านท่ีปรับเปล่ียนตามแตล่ะโครงการ   ในการนีท้ าให้มีงานเตรียมไม้แบบ วดัระยะ 

ประกอบไม้แบบ และถอดไม้แบบ เพิ่มเข้าไปในขัน้ตอนการเตรียมและวางอปุกรณ์    ใช้แรงงาน

เพิ่ม 7 คน และระยะเวลาเพิ่ม 12 นาที 

ดงันัน้ การผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการ จงึเหมาะส าหรับโครงการเดียว 

ท่ีมีบ้านแบบเดียวประมาณ 100 หลงั   เพราะจะพอดีกบัอายกุารใช้งานของแบบข้างเหล็ก   ไม่

เสียเวลาเคล่ือนย้ายและติดตัง้แบบข้างเหล็ก ท่ีผลิตได้อีกไมก่ี่ครัง้   อีกทัง้สายการผลิตจะต้อง

เคล่ือนย้ายไปตามโครงการ ไมส่ะดวกตอ่การเก็บแบบข้างจ านวนมาก   สว่นการผลิตชิน้สว่น

คอนกรีตส าเร็จรูปในโรงงาน จงึเหมาะกบัโครงการขนาดใหญ่ มีหลายโครงการ แบบบ้านหลาย

แบบ และมีจ านวนมาก 

 
แผนภมิูที่ 7 สรุปผลการศกึษา 
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5.2 อภปิรายผล 

จากการศกึษาวิจยัในครัง้นี ้ผู้วิจยัได้ค้นพบประเดน็ท่ีควรน ามาอภิปรายดงันี  ้

1. รอยตอ่ระหวา่งชิน้สว่น 

การผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการ บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั   

ใช้แบบข้างเหล็กท่ีจดัท าขึน้เอง จดัท าขึน้ได้ง่าย   ชิน้สว่นท่ีผลิตได้จะมีขอบเรียบดงัรูป    

เม่ือน าไปประกอบติดตัง้ เช่ือมตอ่กบัชิน้สว่นอ่ืน จะต้องตัง้ไม้แบบขึน้ก่อน คอ่ยเสริมเหล็ก

และเทปนูเข้าไปข้างในดงัรูป 

 
ภาพที่ 105 แบบข้างเหล็ก โครงการแฟมิลี่ ซิตี ้พานทอง 

 
ภาพที่ 106 ภาพจ าลองชิน้สว่นจากการผลิตในที่ตัง้โครงการ 

สว่นการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในโรงงาน บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท 

จ ากดั(มหาชน)   แบบข้างเหล็กท่ีน าเข้าจากตา่งประเทศมีรายละเอียดมาก   ท าให้ขอบ

ชิน้สว่นท่ีผลิตได้มีปีก 2 ข้างดงัรูป   เม่ือน าไปประกอบติดตัง้ เช่ือมตอ่กบัชิน้สว่นอ่ืน ไม่

ต้องตัง้ไม้แบบเหมือนการผลิตชิน้สว่นในท่ีตัง้โครงการ   เพราะปีกทัง้ 2 ข้าง จะท าหน้าท่ี

เป็นไม้แบบในตวั   ชว่ยลดขัน้ตอนในการประกอบติดตัง้ ลดระยะเวลาและแรงงานได้ 
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ภาพที่ 107 แบบข้างเหล็ก บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

 
ภาพที่ 108 ภาพจ าลองชิน้สว่นจากการผลิตในโรงงาน 

ดงันัน้ การผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการ ใช้แบบข้างเหล็กท่ี

จดัท าขึน้เองได้ง่าย   แตใ่นขัน้ตอนการประกอบตดิตัง้จะต้องเพิ่มขัน้ตอนการตัง้ไม้แบบ ใช้

ระยะเวลา และแรงงานเพิ่มขึน้   สว่นการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในโรงงาน ต้อง

น าเข้าแบบข้างเหล็กจากตา่งประเทศ   แตช่ว่ยให้ขัน้ตอนการประกอบติดตัง้ลดลง  
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2. ความสมัพนัธ์กบัชมุชนโดยรอบโครงการ 

การผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปในโรงงาน   ชิน้ส่วนของหลายแบบบ้าน หลาย

โครงการ รวมกนัผลิตในโรงงานอตุสาหกรรมขนาดใหญ่   ต้องใช้แรงงานและอปุกรณ์

จ านวนมาก   แรงงานและอปุกรณ์จงึเกิดจากการจดัหาโดยบริษัทเอกชน 

สว่นการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการ   ชิน้สว่นของบ้านแตล่ะ

โครงการ ผลิตบนท่ีตัง้ของแตล่ะโครงการเอง   แรงงานและอปุกรณ์ท่ีใช้ เชน่ คอนกรีต 

เหล็ก เหล็กเสริม เป็นต้น จะมาจากชมุชนโดยรอบโครงการ   เป็นการสร้างงานให้แก่

ชาวบ้านในพืน้ท่ี ชว่ยสง่เสริมเศรษฐกิจของพืน้ท่ีโดยรอบโครงการให้ดียิ่งขึน้    

 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

จากการศกึษาเปรียบเทียบการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในท่ีตัง้โครงการและใน

โรงงาน มีข้อเสนอแนะว่า   ควรมีการศกึษาเปรียบเทียบการประกอบตดิตัง้ชิน้สว่นคอนกรีต

ส าเร็จรูปท่ีผลิตในท่ีตัง้โครงการและในโรงงาน   การศกึษารอยตอ่ระหวา่งชิน้สว่นคอนกรีต

ส าเร็จรูปรูปแบบตา่งๆ   และในการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในโรงงาน ควรมีการศกึษา

ความคุ้มคา่ของการใช้ไม้แบบเพิ่มเตมิ 
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เดี่ยว กรณีศกึษา : บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน), วิทยานิพนธ์หลกัสตูร
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บนัทกึการสมัภาษณ์ โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

ของบริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั 

วนัท่ี   27 สิงหาคม 2559, 17 กนัยายน 2559 และ 8 กมุภาพนัธ์ 2560 

ผู้ให้สมัภาษณ์  คณุสรุพงศ์ กาญจนปกรณ์ และคณุเกียรตชิยั กมุร า 

ต าแหนง่  เจ้าหน้าท่ีประจ าโครงการ และวิศวกรประจ าโครงการ 

 
เนือ้หาการสัมภาษณ์ 

1. โครงการ แฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

โครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง ตัง้อยู่ในต าบลมาบโป่ง อ าเภอพานทอง จงัหวดั

ชลบรีุ บนพืน้ท่ีกว่า 200 ไร่ ท าการก่อสร้างท่ีอยู่อาศยัรวม 2,000 ยนูิต แบง่ออกเป็น 5 เฟส 

ได้แก่ 

5. เฟสท่ี 1 ทาวน์เฮ้าส์ หน้ากว้าง 5 เมตร จ านวน 300 ยนูิต  

6. เฟสท่ี 2 ทาวน์เฮ้าส์ หน้ากว้าง 4 เมตร จ านวน 500 ยนูิต 

7. เฟสท่ี 3 บ้านเด่ียวและบ้านแฝด จ านวน 150 ยนูิต 
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8. เฟสท่ี 4 ก าลงัอยูใ่นขัน้ตอนการศกึษาความเป็นไปได้ของโครงการ 

9. เฟสท่ี 5 ก าลงัอยูใ่นขัน้ตอนการศกึษาความเป็นไปได้ของโครงการ 

2. แบบบ้านของโครงการ แฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

แตล่ะเฟสจะมีแบบบ้านแบบเดียวเทา่นัน้ แตล่ะโครงการจึงมีแบบบ้านประมาณ 

1-4 แบบ ดงัเชน่ในโครงการ แฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง มีแบบบ้าน 4 แบบ ได้แก่ 

10. แบบทาวน์เฮ้าส์สองชัน้ หน้ากว้าง 5 เมตร ขนาด 126.85 ตารางเมตร    

ประกอบด้วย 3 ห้องนอน 2 ห้องน า้ และ 2 ท่ีจอดรถ 

11. แบบทาวน์เฮ้าส์สองชัน้ หน้ากว้าง 4 เมตร ขนาด 99.04 ตารางเมตร    

ประกอบด้วย 2 ห้องนอน 2 ห้องน า้ และ 1 ท่ีจอดรถ 

12. แบบ Capita ส าหรับบ้านเด่ียวสองชัน้ ขนาด 176 ตารางเมตร    

ประกอบด้วย 3 ห้องนอน 3 ห้องน า้ และ 2 ท่ีจอดรถ 

13. แบบ Costa ส าหรับบ้านแฝดสองชัน้ ขนาด 158 ตารางเมตร    

ประกอบด้วย 3 ห้องนอน 2 ห้องน า้ และ 2 ท่ีจอดรถ 

ส าหรับการปรับเปล่ียนหน้าตาของอาคารเล็กน้อย เพ่ือให้เหมาะกบัแตล่ะ

โครงการ จะใช้การเปล่ียนสี การเปล่ียนระแนงไม้เทียม การเปล่ียนราวกนัตก การเปล่ียน

ระแนงเหล็กแทน โดยไมก่ระทบกบัการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป 

3. บ้านเดี่ยวสองชัน้ บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากัด 

ปัจจบุนั บริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั มีแบบบ้านเด่ียวสองชัน้ทัง้หมด 4 แบบ แต่

ละแบบจะใช้ชิน้สว่นแตกตา่งกนั ใช้โต๊ะแบบและแบบข้างตา่งกนั ไมส่ามารถใช้ร่วมกนัได้ 

ผลิตคนละท่ี และประกอบติดตัง้คนละท่ีกนั ได้แก่ 

14. แบบ Capita ขนาด 176 ตารางเมตร ประกอบด้วย 3 ห้องนอน 3 ห้องน า้ และ 2 

ท่ีจอดรถ   ส าหรับโครงการแฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง   โครงการ Life in the garden 

บ้านฉาง   โครงการ Life Home   และโครงการ Grand Valley สขุมุวิท-หนองมน 
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15. แบบ M 7 ขนาด 214 ตารางเมตร ประกอบด้วย 4 ห้องนอน 3 ห้องน า้ และ 2 ท่ี

จอดรถ ส าหรับโครงการ Life in the garden บ้านฉาง  และโครงการ Grand 

Valley สขุมุวิท-หนองมน 

 
16. แบบ Nova 2 ขนาด 183 ตารางเมตร ประกอบด้วย 3 ห้องนอน 3 ห้องน า้ และ 2 

ท่ีจอดรถ ส าหรับโครงการ Life in the garden ศรีราชา 

 
17. แบบ Nova ขนาด 163 ตารางเมตร ประกอบด้วย 3 ห้องนอน 2 ห้องน า้ และ 2 ท่ี

จอดรถ ส าหรับโครงการ Life in the garden ศรีราชา 
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แบบบ้านเด่ียวสองชัน้ทัง้ 4 แบบ มีจดุเดน่ในการออกแบบท่ี พืน้ท่ีเปิดโลง่ รองรับ

การใช้ชีวิตอยู่ร่วมกนั   มมุทานอาหารเช่ือมตอ่กบัสวนได้โดยตรง   ทอ่ระบายน า้จากชัน้ 2 

อยูภ่ายนอกบ้าน กนัการร่ัวซึมและสามารถซอ่มบ ารุงได้ง่าย    

4. การผลิตชิน้ส่วนในที่ตัง้โครงการ แฟมิล่ี ซิตี ้พานทอง 

การผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปของบริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จะผลิตภายใน

โครงการ ชิน้สว่นท่ีผลิตได้จะประกอบติดตัง้ภายในโครงการเทา่นัน้ ไมมี่การขนสง่ไป

ประกอบติดตัง้ท่ีอ่ืน เน่ืองจากต้องการตดัปัญหาในการเคล่ือนย้ายชิน้สว่นขนาดใหญ่   

เม่ือโครงการสิน้สดุ จะต้องเคร่ืองย้ายอปุกรณ์และเคร่ืองจกัรทัง้หมดออกจากโครงการ   

สถานท่ีผลิตจงึต้องวางแผนและออกแบบมาเป็นอยา่งดี สามารถเคล่ือนย้ายได้ง่าย ใช้

เวลาในการจดัเตรียมพืน้ท่ีผลิตประมาณ 3-4 เดือน   ในการผลิตจะใช้แบบข้างเหล็กจดัท า

ขึน้มาเฉพาะแบบ หากเปล่ียนแบบ จะต้องท าใหมท่ัง้หมด 

5. ขัน้ตอนการผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป 

 
 



 

 

110 

การผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปของบริษัท ไลฟ์แอนด์ลีฟวิ่ง จ ากดั 

ประกอบด้วย 

การท าความสะอาดโต๊ะแบบ แรงงานจะน าโต๊ะแบบท่ีผา่นการผลิตมาท าความ

สะอาด เตรียมพร้อมส าหรับการผลิตครัง้ตอ่ไป 

การก าหนดต าแหนง่ชิน้สว่น แรงงานจะเจาะรู หรือติดตัง้ block-out เหล็ก เป็น

การก าหนดต าแหนง่แบบข้าง ทอ่ไฟ บล็อกไฟ และเหล็กเสริม 

การวางแบบข้างเหล็ก วางแบบข้างเหล็กบนโต๊ะแบบให้เป็นเส้นรอบรูปของผนงั 

เพ่ือกัน้แนวเทคอนกรีต   และวางแบบข้างเหล็กด้านใน บริเวณท่ีเป็นช่องเปิดประต ู

หน้าตา่ง 

การเคลือบน า้มนั น าน า้มนัมาทาลงไปท่ีโต๊ะแบบ เพ่ือไมใ่ห้แผน่คอนกรีตตดิกบั

โต๊ะแบบ สามารถแกะออกได้ง่าย 

การเสริมเหล็ก ส าหรับแผน่ผนงัท่ีอยูช่ัน้ลา่งจะมีความหนา 15 เซนตเิมตร ใช้เหล็ก

ข้ออ้อยเส้นผา่นศนูย์กลาง 6 มิลลิเมตร   ส่วนแผน่ผนงัท่ีอยูช่ัน้บนจะมีความหนา 10 

เซนตเิมตร ใช้เหล็กข้ออ้อยเส้นผา่นศนูย์กลาง 4 มิลลิเมตร   น ามาเช่ือมและวางบนโต๊ะ

แบบ 

การติดตัง้อปุกรณ์ตา่งๆในผนงั ตดิตัง้หางปลา ท่อไฟ บล็อกไฟ ทอ่ไฟในจดุท่ี

ก าหนดไว้   แตไ่มมี่การฝังท่อประปาในผนงั 

การเทคอนกรีต คนงานท าการเทคอนกรีตจากรถขนสง่คอนกรีตส าเร็จรูปลงไปท่ี

โต๊ะแบบ จากนัน้ปาดหน้าให้เรียบเสมอกนั 

การขดัผิวหน้าเรียบ คนงานจะใช้เคร่ือง helicopter ชว่ยขดัหน้าผิวหลายรอบ 

เพ่ือให้ผิวหน้าเรียบเนียน 

การบม่คอนกรีต ทิง้ไว้ประมาณ 24 ชัว่โมง 

การถอดแผ่นผนงั แรงงานจะถอดแบบข้างออก   เอียงโต๊ะแบบขึน้ เพ่ือปอ้งกนั

ชิน้สว่นเสียหาย   แล้วใช้เครนยกชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปขึน้ไปเก็บในตะกร้า 
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บนัทกึการสมัภาษณ์ โรงงานผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป นวนคร 

ของบริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

วนัท่ี   26 กรกฎาคม 2559, 1 กนัยายน 2559 และ 14 กนัยายน 2559  

ผู้ให้สมัภาษณ์  คณุทวีศกัดิ ์คณุศภุโชค และคณะ 

ต าแหนง่  ผู้ดแูลโรงงาน และวิศวกรประจ าสายการผลิต 

 

เนือ้หาการสัมภาษณ์ 

1. โรงงาน 

บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) เป็นบริษัทอสงัหาริมทรัพย์ชัน้น าของ

ไทย สร้างท่ีอยูอ่าศยัท่ีมีคณุภาพระดบัมาตรฐานสากล จึงน าเทคโนโลยีระดบัโลกมาใช้ใน

การก่อสร้างท่ีอยูอ่าศยัในโครงการตา่งๆของบริษัท  

ในปีพ.ศ.2547 บริษัทได้ก่อตัง้โรงงานพฤกษา พรีคาสท์ แหง่แรก บนถนนล าลกูกา 

บนพืน้ท่ีกว่า 190 ไร่ ท าการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตเสริมเหล็กส าเร็จรูป และได้ขยายเพิ่ม

เป็น 5 โรงงาน มีก าลงัการผลิตรวม 640 หลงัตอ่เดือน เป็นโรงงานท่ีมีก าลงัการผลิตสงู

ท่ีสดุแหง่หนึง่ของโลก โดยใช้เทคโนโลยีท่ีทนัสมยัท่ีสดุจากประเทศเยอรมนั   ทัง้ 5 โรงงาน 

ได้แก่ 

โรงงานท่ี 1 ผลิตผนงัคอนกรีตเสริมเหล็กส าเร็จรูป 

โรงงานท่ี 2 ผลิตห้องน า้ส าเร็จรูป 

โรงงานท่ี 3 ผลิตพืน้และคานคอนกรีตเสริมเหล็กส าเร็จรูป 

โรงงานท่ี 4 ผลิตชิน้งานท่ีมีรูปร่างพิเศษส าหรับบ้าน คอนโดมิเนียม และรัว้หลงั

บ้านส าเร็จรูป 

โรงงานท่ี 5 ผลิตผนงัคอนกรีตเสริมเหล็กส าเร็จรูป 

ในปีพ.ศ.2557 บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) ได้ลงทนุเพิ่มกวา่ 

2,300 ล้านบาท สร้างโรงงานแหง่ใหมท่ี่ นวนคร จ านวน 2 โรงงาน ได้แก่ 

โรงงานท่ี 6 ผลิตผนงัคอนกรีตเสริมเหล็กส าเร็จรูป มีก าลงัการผลิต 480 หลงัตอ่

เดือน มีพืน้ท่ีผลิต 18,000 ตารางเมตร และพืน้ท่ีจดัเก็บชิน้สว่น 12,000 ตารางเมตร เป็น
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โรงงานระบบอตัโนมตัทิกุชัน้ตอน ในการผลิตใช้เคร่ืองจกัรอตัโนมตัแิละคอมพิวเตอร์

ควบคมุทกุขัน้ตอน ท าให้แผ่นคอนกรีตมีมาตรฐานและคณุภาพสงู 

โรงงานท่ี 7 ผลิตพืน้คอนกรีตเสริมเหล็กส าเร็จรูป และคานคอนกรีตเสริมเหล็กอดั

แรง มีก าลงัการผลิต 900 หลงัตอ่เดือน 

2. โรงงานผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปท่ี 6 

ส าหรับโรงงานท่ี 6 มีการใช้เคร่ืองจกัรและคอมพิวเตอร์ท างานอตัโนมตัใินเกือบ

ทกุขัน้ตอน ชิน้สว่นท่ีผลิตจงึต้องเหมือนกนัในปริมาณมาก   หากชิน้สว่นใดมีความ

หลากหลาย แตกตา่งกนัในรายละเอียดมาก จะต้องผลิตท่ีโรงงานอ่ืน   โรงงานมีก าลงัการ

ผลิตสงูสดุวนัละ 4,800 ตารางเมตร แตปั่จจบุนัผลิตวนัละ 3,000 ตารางเมตร 

3. ประเภทชิน้ส่วน 

1. ผนงั (Wall) ส าหรับบ้านเด่ียว บ้านแฝด ทาวน์เฮ้าส์ และคอนโดมิเนียม 

2. พืน้และคาน (Slab and beam) ส าหรับบ้านเด่ียว บ้านแฝด ทาวน์เฮ้าส์ และ

คอนโดมิเนียม 

3. ชิน้สว่นพิเศษ (Special Element) เชน่ ชิน้สว่นตกแตง่ ผนงัพร้อมกนัสาด บนัได 

เป็นต้น 

4. ห้องน า้ (Bathroom) ส าหรับคอนโดมิเนียม 

4. ขัน้ตอนการผลิต 

Cleaning and Oiling   การก าจดัเศษคอนกรีตเดมิ ล้างโต๊ะแบบ และพน่สเปรย์

น า้ยา 

Shuttering Robot   การ Plot ต าแหนง่ทอ่ประปา ไฟฟ้า วางแบบข้างบริเวณช่อง

เปิด ยดึไว้ด้วยแมเ่หล็ก 

Reinforcement Station   ผลิตตะแกรงเหล็กเสริมด้วยเคร่ืองจกัรอตัโนมตั ิแล้ว

น ามาวางบนโต๊ะแบบ โดยใช้เคร่ืองจกัร ชว่ยลดแรงงานและมีความแมน่ย าสงูกวา่ 

Embed Installation   ติดตัง้วสัดผุนงั ท่อน า้ประปา ไฟฟ้า ตามต าแหนง่ท่ี Plot ไว้ 

Final Inspection   ตรวจสอบความเรียบร้อย กนัการร่ัวซึมของน า้ 
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Concrete Casting Station   ใช้เคร่ืองเทคอนกรีตลงบนโต๊ะแบบอตัโนมตั ิ(Mesh 

Welding Plant Station) ท าให้แนน่และปรับระดบัผิวคอนกรีตด้วยการเขยา่โต๊ะแบบ 

Smoothening Station   ปรับแตง่ผิวหน้าคอนกรีตด้วย Helicopter 

Curing Station   ห้องบม่คอนกรีต ใช้เวลาประมาณ 10 ชัว่โมง ขึน้อยูก่บัก าลงัอดั 

De-shuttering Station   ถอดแบบข้าง ท าความสะอาดแบบข้าง และน าไปเก็บ

อตัโนมตัิด้วยเคร่ืองจกัร 

Tilting and Packing   เอียงโต๊ะแบบขึน้ 85 องศา เพ่ือให้ง่ายตอ่การยกไปจดัเก็บ 

Automatic Storage   น าชิน้สว่นในตะกร้า ตะกร้าละ 7-10 แผน่ แล้วแตน่ า้หนกั

และขนาดของแผน่ ไปจดัเก็บอตัโนมตัิ 

Delivery ขนสง่ไปยงัโครงการ 

5. แบบข้าง 

แบบข้างทัง้หมดจะต้องสัง่ท าตามท่ีออกแบบไว้   หากมีแบบข้างมาก ยิ่งต้องสัง่

มาก ย่ิงเสียเวลาและงบประมาณมาก   บางครัง้หากแบบเปล่ียนแปลงจากเดมิเล็กน้อย 

อาจใช้ Adaptor ชว่ยอดุ   ในการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปจะต้องใช้แบบข้าง 

(Shuttering) เทา่นัน้ ห้ามเช่ือม ห้ามหล่อ ห้ามดดัแปลงโต๊ะแบบ 

6. ช่องเปิด 

ชอ่งเปิด สามารถแบง่ออกได้เป็น 2 รูปแบบ คือ 

1. Fixed block out ส าหรับชอ่งเปิดท่ีมีขนาดน้อยกวา่ 50 เซนตเิมตร เคร่ืองจกัรไม่

สามารถหยิบชิน้สว่นได้ ต้องใช้แรงงานจดัเตรียม วดัระยะ และจดัวาง มีโอกาส

คลาดเคล่ือนสงู    

2. Shuttering block out ส าหรับชอ่งเปิดท่ีมีขนาดทัง้สองด้านมากกว่า 50 

เซนตเิมตร ใช้แบบข้างเหล็กจากตา่งประเทศ เคร่ืองจกัรสามารถหยิบได้ 

 

 

 

 



 

 

114 

บนัทกึการสมัภาษณ์ โรงงานผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป ล าลกูกา  

ของบริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั(มหาชน) 

วนัท่ี   22 กมุภาพนัธ์ 2560 

ผู้ให้สมัภาษณ์  คณุส าราญ อมัโร และคณะ 

ต าแหนง่  วิศวกรประจ าสายการผลิต 

 

เนือ้หาการสัมภาษณ์ 

1. โรงงาน 

โรงงานผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป ของบริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จ ากดั

(มหาชน) มี 2 แหง่ ได้แก่ โรงงานล าลกูกา 190 ไร่ และโรงงานนวนคร 130 ไร่   ภายใน

โรงงานล าลกูกา ประกอบไปด้วย 5 โรงงาน ได้แก่ โรงงานท่ี 1 ผลิตผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป 

ใช้เทคโนโลยีเคร่ืองจกัรจากเยอรมนั   โรงงานท่ี 2 เป็นโรงงานท่ีผลิตห้องน า้ให้กบั

คอนโดมิเนียม   โรงงานท่ี 3 คือโรงงานส าหรับหลอ่พืน้ คาน และบนัได   โรงงานท่ี 4 เป็น

โรงงานผลิตชิน้สว่นพิเศษ (Special Element) เชน่ เสา แผน่ระเบียง แผน่รัว้ เพ่ือน ามา

ประกอบเป็นตวับ้าน   ทัง้โรงงานล าลกูกาและนวนครมีก าลงัการผลิต 5 ล้านตารางเมตร

ตอ่ปี แบง่เป็นโรงงานล าลกูกา 3 ล้านตารางเมตรตอ่ปี และโรงงานนวนครอีก 2 ล้าน

ตารางเมตรตอ่ปี   ถือวา่มีก าลงัการผลิตมากท่ีสดุในโลก    

โรงงานท่ี 1 เป็นโรงงานแรก เร่ิมการผลิตในปี พ.ศ.2547 ต้นทนุ 150 ล้านบาท 

ในชว่งแรกผลิตให้กบัโครงการบ้านเด่ียวและทาวน์เฮ้าส์เป็นหลกั เป็นผนงัเรียบๆ 

โรงงานท่ี 2 แตเ่ดมิใช้ผลิตรัว้บ้าน ทัง้รัว้หลงับ้านและหน้าบ้านของทาวน์เฮ้าส์ 

รวมถึงรัว้บ้านเดี่ยว ใช้งบลงทนุ 150 ล้านบาท   ในปีพ.ศ.2557 ได้มีการปรับเปล่ียน

โรงงาน จากผลิตรัว้ เป็นผลิตห้องน า้เร็จรูปส าหรับคอนโดมิเนียม ซึง่ยงัไมมี่ท่ีไหนท าด้วย

ผนงัคอนกรีต แตกตา่งจากในตลาดท่ีใช้การฉีดขึน้รูป เวลาเคาะจะรู้สกึแปลกไป   ในแง่

ของลกูค้า การท าแบบนีท้ าให้ลกูค้ารู้สกึไมแ่ตกตา่งจากเดมิ   ในระยะยาว ระบบนีย้งั

สามารถเปล่ียนกระเบือ้งได้ในอนาคต   ตวัอยา่งโครงการท่ีใช้ห้องน า้ส าเร็จรูป ได้แก่ Plum 



 

 

115 

แจ้งวฒันะ, Plum Park รังสิต, Privacy ลาดพร้าว-เสนา และ Plum Central Station มี

ก าลงัการผลิตอยูท่ี่ 600 Podsตอ่เดือน 

โรงงานท่ี 3 เร่ิมตัง้แตปี่พ.ศ.2550 ในตอนนัน้ใช้ผลิตพืน้บ้าน เน่ืองจากความ

ต้องการท่ีมากขึน้จนโรงงานท่ี 1 ผลิตไมท่นั   นอกจากนีย้ังใช้ผลิตชิน้สว่น faç ade หรือ

ผนงับางสว่นของคอนโดมิเนียมด้วย   ในปีพ.ศ.2554 มีการปรับเปล่ียนการหล่อพืน้เป็น

แบบ Prestressed เพ่ือชว่ยเร่ืองต้นทนุ 

โรงงานท่ี 4 เร่ิมต้นในปีพ.ศ.2553 ลงทนุประมาณ 250 ล้านบาท ใช้ผลิตผนงั

คอนโดมิเนียม แบบท่ีเป็นพรีคาสท์ทัง้อาคาร (Total Precast) โดยใช้เทคโนโลยีการตอ่

จากญ่ีปุ่ น   และมีการหลอ่ชิน้งานท่ีเป็น faç ade ทาวน์เฮ้าส์ ท่ีเป็นลวดลายตา่งๆ 

โรงงานท่ี 5 เร่ิมต้นในปีพ.ศ.2553 เชน่กนักบัโรงงานท่ี 4 ใช้เงินลงทนุ 800 ล้าน

บาท เป็นระบบอตัโนมตัท่ีิทนัสมยัท่ีสดุในโลก ณ ขณะนัน้ (Fully Automatic)  ส าหรับผลิต

ผนงับ้าน 460 หลงัตอ่เดือน หรือ 1 แสนตารางเมตรตอ่เดือน   เป็นระบบอตัโนมตัิหลายๆ

สว่น Pallets จะเคล่ือนท่ีไปยงัสถานีตา่งๆจนได้ชิน้สว่นออกมา 

ภายในโรงงานท่ี 5 จะมี Shuttering system แบบข้างท่ีใช้กัน้เทคอนกรีต มี

แมเ่หล็ก ใช้หุน่ยนต์ในการประกอบ   อีกสว่นหนึง่คือ Reinforcement หรือเหล็กเสริมใน

คอนกรีต ซึง่จะมีเคร่ืองผลิตตะแกรงเหล็กอตัโนมตัิ   เคร่ืองเทคอนกรีตอตัโนมต ิ  และตู้บม่

คอนกรีตอตัโนมตั ิท่ีเป็นระบบปิด 

โรงงานท่ีน่ีท างานตลอด 24 ชัว่โมง แบง่ออกเป็น 2 กะ กะเช้าและกะกลางคืน   

ถ้าการผลิตน้อยแตล่ะกะจะลดเวลาการท างานลง แตย่งัมี 2 กะอยู่ดี 

โครงการของพฤกษาท่ีภเูก็ต เชียงใหม ่ก็ใช้การผลิตจากท่ีน่ีเชน่กนั   เพราะเม่ือ

เปรียบเทียบแล้วท าได้รวดเร็วกวา่ ประหยดักวา่การก่อสร้างหน้างาน 

2. ห้องควบคุม 

ห้องควบคมุ (Control Room) หวัใจหลกัของโรงงาน มีหน้าท่ีควบคมุเคร่ืองจกัร

ภายในโรงงานด้วยคอมพิวเตอร์   ห้องนีจ้ะดาวน์โหลดแบบตาม Planning กลางท่ีรับ

ค าสัง่มาจากลกูค้า นัน่คือ SBU ตา่งๆ Brand ตา่งๆของพฤกษา น ามาจดัแผนการผลิต 
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ระยะเวลาให้เหมาะสมวา่จะผลิตเม่ือไหร่ จดัล าดบัการผลิต จดัวางลงบนโต๊ะ   สามารถ

ตรวจสอบได้ทนัทีวา่โต๊ะไหน สถานีไหน ผลิตชิน้สว่นไหน แบบบ้านแบบไหน 

3. กระบวนการผลิตชิน้ส่วนผนังคอนกรีตส าเร็จรูป 

เร่ิมจากการท าความสะอาด (cleaning) โต๊ะขนาด 13.5x3.5 เมตร มีตวัคอยดดู

ฝุ่ นท่ีฟุ้งกระจายออก เม่ือท าความสะอาดเสร็จก็จะเคล่ือนออกไป 

พน่น า้มนั (Oiling) ข้างในจะมีตวัพน่กระจายน า้มนัให้ทัว่โต๊ะ น าเข้าจากประเทศ

เยอรมนั พน่เพ่ือไมใ่ห้ชิน้ส่วนกบัตวัโต๊ะติดกนั จะเป็นน า้มนัพิเศษส าหรับพรีคาสท์โดยตรง 

เคลือบเป็นฟิล์มบางๆ 

ก าหนดต าแหนง่ (Plottering) คอมพิวเตอร์จะสัง่การหุ้นยนต์ให้วาดรูปขนาด

ชิน้งาน วสัดฝัุง ไฟฟ้า ประปา ต าแหนง่เหล็ก เพ่ือให้ง่ายกบัการติดตัง้  

ประกอบแบบข้าง (Shuttering) หุน่ยนต์จะยกแบบข้างมาวางตามท่ีสัง่ไว้ใน

คอมพิวเตอร์ ตวัท่ีท าให้แบบข้างตดิกบัโต๊ะคือแมเ่หล็ก หุ่นยนต์ก็จะกดแมเ่หล็กให้ตดิกบั

ตวัโต๊ะ   

ตดิตัง้อปุกรณ์ฝัง (Embed) ใช้คนติดตัง้วสัดอุปุกรณ์ฝังตามแบบ Drawing ท่ีแปะ

อยูต่ามโต๊ะ ติดตัง้ประตหูน้าตา่ง ไฟฟ้า ประปา และลวดลายก่ออิฐ เซาะร่อง โดยใช้ 

Concrete Stamp ท าจากยางพิเศษท่ีน าเข้าจากตา่งประเทศ   รวดเร็วกวา่การท าหน้างาน   

ผนงัท่ีออกมาต้องเป๊ะ งานระบบถึงจะตอ่กนัได้   ฉะนัน้บ้านพรีคาสต์จะไมต้่องเดินทอ่ 

วางเหล็กเสริม (Reinforcement) เพราะผนงัคอนกรีตต้องรับแรง เรามีเคร่ืองผลิต

เหล็กตะแกรง (Mesh Plant) หน้าท่ีของเราคือปอ้นค าสัง่เข้าไป ถ้าเป็นงานก่อสร้างทัว่ๆไป

จะสัง่เหล็กตะแกรงมาเป็นม้วนแล้วเอาคนมาตดั แตเ่ราสามารถผลิตเหล็กตะแกรงได้ 

ก าหนดความกว้างความสงูตามท่ีต้องการได้ เว้นบริเวณช่องเปิดประตหูน้าตา่งได้ 

สามารถเตรียมเหล็กเสริมรอไว้ลว่งหน้าได้เลย   ถ้าผนงั 10 เซนตเิมตร จะมีเหล็กเสริมชัน้

เดียว   แตถ้่าผนงั 15 เซนตเิมตรขึน้ไป จะมีเหล็กเสริม 2 ชัน้   ตวันีถื้อเป็น Key Success 

หนึง่ท่ีท าให้เราประสบความส าเร็จ 

เทคอนกรีต เม่ือตรวจสอบความถกูต้องของการติดตัง้แล้ว จะใช้คอนกรีตของ

อินทรีย์มาผลิตให้เรา ตามสดัสว่นท่ีก าหนดไว้   มี Strength อาย ุ28 วนัอยูท่ี่ 450 ksc   ซึง่
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จริงๆแล้วต้องการเพียง 280 ksc   ทกุชิน้สว่นใช้ Strength เทา่กนัหมด   การจ าท าให้

คอนกรีตเตม็ แน่น จะใช้การเขยา่ไลฟ่องอากาศ (Shaking) มีข้อดีท่ีเสียงเบามาก แทบ

ไมไ่ด้ยิน    

ปาดหน้าเรียบ (Screeding)    

ขดัผิว (Smoothening)   ท าการขดัคอนกรีตให้เรียบเสมอแบบข้าง   แบง่ออกเป็น 

3 ขัน้ตอนหลกั คือ ขดัหยาบ 2 ครัง้   ขดัละเอียด 1 ครัง้   และลงฟอง โดยใช้ฟองน า้ทัว่ไป

มาลบูกลบรอยให้ผิวเรียบเสมอกนั   เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการขดัคือ Helicopter วิ่งตามราง 

สามารถปรับขึน้ลงได้   หลงัจากขดัเสร็จแล้วจะให้ QC มาตรวจสอบอีกครัง้ ก่อนจะเข้าตู้

บม่   

บม่คอนกรีต (Curing) ตู้บม่เป็นชอ่งๆเหมือนลิน้ชกั เป็นระบบปิด เข้าตู้บม่

ประมาณ 8-10 ชัว่โมง   ตวัคอมพิวเตอร์จะบนัทึกเวลาท่ีเข้าไป เม่ือถึงเวลาจะออกมาเอง

โดยอตัโนมตั ิ  มีการทดสอบมาแล้ววา่ 8-10 ชัว่โมงก็เพียงพอส าหรับ Strength ตามท่ีเรา

ต้องการ 

ถอดแบบข้าง (De-shuttering) หลงัจากเราบม่คอนกรีตเสร็จแล้ว ก็จะเป็นการ

ถอดแบบข้างออก โดยใช้คนในการถอด งดัแมเ่หล็กออก   แบบข้างจะถกูเอาไปท าความ

สะอาดเพ่ือน าไปใช้งานตอ่ในเคร่ือง Shuttering Cleaning  

ยกขึน้ (Tilting) ยกโต๊ะเพื่อให้ยกชิน้งานได้ง่ายขึน้ ชิน้งานไมเ่กิดแรงเวลายก ไม่

เกิดรอยร้าว 

จดัเก็บ (Storage) ในตะกร้าเพ่ือสง่ให้ลกูค้าหน้างาน   บ้านเดี่ยว 1 หลงัจะมี

ประมาณ 4 ตะกร้า   มีเคร่ืองจกัรกลท่ีใช้เคล่ือนย้ายชิน้งานโดยอตโนมตั ิ  แล้วจงึน างาน

ไปสง่ ไปประกอบตดิตัง้ท่ีหน้างาน 

ส าหรับโรงงานท่ี 5 ตลอดทัง้การผลิต 1 แผน่ ใช้เวลาประมาณ 12 ชัว่โมง หลกัๆใช้

เวลาเยอะกบัการบม่   แตเ่น่ืองจากใช้ล้อเล่ือน ชิน้สว่นจะออกมาเร่ือยๆ ทกุ 6 นาที   ทกุ 1 

ชัว่โมงจะได้บ้านเด่ียว 1 หลงั ประมาณ 10 โต๊ะ   1 วนั ได้ประมาณ 18-20 หลงั   เดือนละ 

400 หลงั 
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4. แบบข้าง 

ในการวางแบบข้าง จะมี Block-out ส าหรับกัน้ประตหูน้าตา่ง โดยใช้ไม้แบบมา

ท าเป็น Fixed Mold ขนาดเฉพาะตามท่ีต้องการ ต้องใช้แมเ่หล็กตา่งหาก    

5. ชิน้ส่วนพเิศษ (Special Element) 

ชิน้สว่นพิเศษ (Special Element) คือชิน้งานท่ีเป็น Volumetric มีสว่นย่ืนออกมา 

ไมเ่ป็นแผน่เรียบ เพ่ือรองรับหน้ากากหน้าบ้าน เป็นต้น เวลาหลอ่ชิน้สว่นพิเศษจะใช้ Fixed 

Mold ท า Mold ขึน้มาเป็นแบบนัน้   เพราะระบบพาลาสเซลแผน่จะผลิตได้เฉพาะแผ่น

เรียบแผน่ระนาบ   พรีคาสต์ควรท าอะไรท่ีมนัซ า้ๆ ติดตัง้ง่าย จะง่ายตอ่การผลิตมากกวา่ 

แข็งแรงกวา่ 

6. กระบวนการท างาน (Working Process) 

สถาปัตย์ วิศวกร และวิศวกรโครงสร้างของ SBU (โครงการ) จะท าการออกแบบ 

และประสานแบบด้วยโปรแกรม All Plan ซึง่เป็นเทคโนโลยี Building Information Model 

(BIM)  

ทางวิศวกรประจ าสายการผลิตจะน ามาค านวณชิน้สว่นแตล่ะชิน้ให้สามารถยกได้ 

ตดิตัง้ได้ และใช้งานได้ 

การก่อสร้างด้วยชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปควรท าอะไรซ า้ๆ จะได้ติดตัง้ง่าย 

7. การตรวจสอบคุณภาพ (Quality Control) 

หลกัการส าคญัคือการผลิตให้ตรงตามมาตรฐาน ตรงตามเวลา และตอ่เน่ือง   จงึ

มีหนว่ยตรวจสอบคณุภาพดแูลการผลิตทกุโรงงาน ทัง้ท่ีล าลกูกาและนวนคร   ส าหรับท่ีล า

ลกูกามีเจ้าหน้าท่ีทัง้หมด 6 คน   ท าหน้าท่ีดแูล ตรวจสอบ 3 สว่นหลกั ดงันี  ้

Incoming Raw Material ดแูลวสัด ุอปุกรณ์ฝัง หิน ทราย คอนกรีต วตัถดุิบท่ี 

supplier สง่เข้ามา ตรวจสอบวา่ได้มาตรฐานตามท่ีตกลงกนัไว้หรือไม ่เชน่ การสุม่ตรวจ

คอนกรีต สง่ตวัอยา่งคอนกรีตไปตรวจสอบยงัสถาบนัตา่งๆ วดัการกระจายตวัของ

คอนกรีต เป็นต้น   หากวตัถดุบิตรงตามมาตรฐานจะถกูสง่เข้าไปยงัพืน้ท่ีเก็บวตัถดุบิ   แต่

ถ้าวตัถดุิบด้อยคณุภาพจะถกูสง่กลบัทนัที 
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In-Process การตรวจสอบระหวา่งการผลิต ก่อนการเทคอนกรีต ว่าอปุกรณ์ วสัดุ

ฝังตดิตัง้ถกูต้องหรือไม่   หากจดุไหนเข้าใจผิดจะต้องแก้ไขทนัที   สว่นชิน้สว่นไหนถกูต้อง

จะให้เทคอนกรีตได้ 

Finish Product เป็นการตรวจสอบหลงัผลิตเสร็จแล้ว ก่อนน าเข้าไปจดัเก็บ   

บางครัง้วสัดฝัุงอาจมีการเคล่ือนเม่ือเทคอนกรีต หรืออาจเกิดปัญหาอ่ืนๆ จะต้องรีบซ่อม

โดยทนัที ก่อนน าชิน้สว่นไปเก็บ   พยายามหลีกเล่ียงการซอ่มแซมท่ีหน้างาน เพราะจะเกิด

คา่ใช้จา่ยท่ีหน้างานขึน้   หากซอ่มแล้วได้มาตรฐานจงึจะสง่เข้าไปจดัเก็บ 



 

 

120 

 

 

 

 
ประวัติผ ู้เขียนวิทยา นิพนธ์ 
 

ประวัตผู้ิเขียนวิทยานิพนธ์ 

 

นายวิกรม เหลา่วิสทุธิชยั 

ระดบัประถมศกึษา ส าเร็จการศึกษาจาก โรงเรียนอัสสัมชัญ (แผนกประถม) 
จงัหวดักรุงเทพมหานคร 

ระดบัมธัยมศกึษา ส า เ ร็ จ กา รศึ กษาจาก  โ ร ง เ รี ยนอัสสัม ชัญ  จั ง ห วัด
กรุงเทพมหานคร 

ระดบัปริญญาตรี ส าเร็จการศึกษา หลักสูตรสถาปัตยกรรมศาสตรบัณฑิต 
(สถ.บ.) จากภาควิชาสถาปัตยกรรมศาสตร์ คณะสถาปัตยกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลยั 

ระดบัปริญญาโท เข้าศึกษา หลักสูตรสถาปัตยกรรมศาสตรมหาบณัฑิต (สถ.
ม.) จากภาควิชาสถาปัตยกรรมศาสตร์ คณะสถาปัตยกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั 
ในปีการศกึษา 2559 

 


	บทคัดย่อภาษาไทย
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	สารบัญตาราง
	สารบัญภาพ
	สารบัญแผนภูมิ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.2 วัตถุประสงค์ของการศึกษา
	1.3 สมมติฐานของการศึกษา
	1.4 ขอบเขตการศึกษา
	1.5 ระเบียบวิธีการศึกษา
	1.6 คำจำกัดความของการศึกษา
	1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ

	บทที่ 2 แนวความคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	บทที่ 3 ผลการศึกษา
	บทที่ 4 วิเคราะห์
	บทที่ 5 สรุปผลการศึกษา อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ
	รายการอ้างอิง
	ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ์

