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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 

ในปจจุบันไดมีการนําระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป (Precast Concrete) เขามาใชใน
อุตสาหกรรมการกอสรางที่อยูอาศัยกันอยางแพรหลายในประเทศไทย โดยการกอสรางดวยระบบ
ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในหลายโครงการสามารถลดระยะเวลาและตนทุนคากอสรางของ
โครงการลงเมื่อเปรียบเทียบกับการกอสรางระบบหลอในที่ ในสภาพของความตองการที่อยูอาศัยที่
เพิ่มมากขึ้นในสังคมเมืองและการแขงขันกันอยางรุนแรงทางธุรกิจอุตสาหกรรมการกอสรางที่อยู
อาศัย ประกอบกับนโยบายของภาครัฐที่สงเสริมการสรางที่อยูอาศัยใหกับประชาชน โดยในหลาย
โครงการกอสรางที่อยูอาศัยของภาครัฐ ไดเลือกใชระบบการกอสรางแบบสําเร็จรูป (Prefabrication) 
ซ่ึงมีกระบวนการผลิตแบบอุตสาหกรรม (Mass Production) เพื่อใหโครงการบรรลุเปาหมายตาม
กําหนดเวลา นอกจากโครงการของภาครัฐแลวการกอสรางที่อยูอาศัยของภาคเอกชนอีกหลาย
โครงการทั้งในกรุงเทพมหานครและปริมณฑลก็ไดใชเลือกการกอสรางดวยระบบชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปเชนกัน เพื่อประโยชนในดานของเวลาและตนทุนของโครงการ 

จากปริมาณความตองการใชงานในระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปสําหรับอุตสาหกรรม
ที่อยูอาศัยที่เพิ่มมากขึ้น อยางไรก็ตามปญหาสําคัญในสวนของการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่
ประสบ  คือ หนวยงานผลิตในโครงการกอสรางที่ใชงานอยูเดิมที่มีขอจํากัดในหลายๆ ดานไมวาจะ
เปน ขอจํากัดในเรื่องกําลังการผลิตหรือกระบวนการผลิต เปนตน อันสงผลทําใหไมสามารถผลิตได
ตามความตองการของโครงการกอสรางทั้งในเรื่องของปริมาณและคุณภาพ หรือบางครั้งอาจเกิด
ปญหาที่โครงการกอสรางเองที่ไมสามารถติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปไดตามแผนที่วางไว 
ปญหาเหลานี้มีผลกระทบอยางมากตอองคกรที่ใชระบบการกอสรางดวยช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
ในการที่จะตอบสนองความตองการของตลาดทั้งในดานเวลาและคุณภาพ  

สําหรับงานวิจัยที่ผานมาซึ่งเกี่ยวกับการกอสรางระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปนั้น โดย
สวนมากจะเปนการศึกษาการในดานรูปแบบของการกอสรางที่ใช ขอดีและขอจํากัด และจะเปนใน
ลักษณะการเปรียบเทียบกับการกอสรางกับแบบหลอในที่ แตการศึกษาดานการปรับปรุงการจัดการ
ขณะทํางาน เพื่อประยุกตใชสําหรับพัฒนาอุตสาหกรรมการกอสรางดวยระบบช้ินสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปในการกอสรางที่อยูอาศัยในเมืองไทยยังมีอยูอยางจํากัด  จึงมีความจําเปนอยางยิ่งที่ตองมี
การศึกษากระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ทําอยู อันเปนการนําไปสูการศึกษาเพื่อ
ปรับปรุงการทํางาน 
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กลาวโดยสรุป ถึงแมวาการนําระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเขามาใชในอุตสาหกรรม
กอสรางที่อยูอาศัยจะมีประโยชน ทั้งในเรื่องของระยะเวลากอสรางและตนทุนของโครงการเมื่อ
เปรียบเทียบกับระบบหลอในที่ แตจากความตองการที่เพิ่มมากขึ้นและการขาดการจัดการที่ดีพอ ก็
อาจกอใหเกิดปญหาตางๆขึ้นกับโครงการกอสรางได ดังนั้นจึงมีความจําเปนในการศึกษาถึงระบบ
การจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ใชอยูในปจจุบัน เพื่อนําเสนอแนวทางการทํางานในการ
ปรับปรุงการจัดการที่มีอยูดังกลาว อันจะกอใหเกิดประโยชนอยางมากในการพัฒนาอุตสาหกรรม
การกอสรางที่อยูอาศัยของประเทศไทย
 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
  
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษากระบวนการทํางานในขั้นตอนการผลิต การขนสง และ
การติดตั้งของงานชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป พรอมทั้งวิเคราะหเพื่อเสนอแนวทางการทํางานในการ
ปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปสําหรับโครงการกอสรางที่อยูอาศัยโดยใช
กรณีศึกษา  
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

 
การวิจัยคร้ังนี้ จะทําการศึกษากับโครงการกอสรางที่อยูอาศัยที่ใชระบบคอนกรีต

สําเร็จรูปแบบผนังรับแรง (Load Bearing Wall) ที่กําลังดําเนินการอยู ในขั้นตอนการผลิต การ
ขนสง การติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปโดยใชกรณีศึกษา ซ่ึงแบงการศึกษาออกเปน 2 สวนดังนี้ 

1) หนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ทําการศึกษาในภาคสนามของกระบวนการ
ผลิต และกระบวนการขนสงของหนวยงาน 

2) โครงการกอสราง ทําการศึกษาในภาคสนามของขั้นตอนการกอสรางดวยชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปของโครงการ โดยศึกษาถึง กระบวนการกอสรางในที่ กระบวนการติดตั้งชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูป และงานกอสรางสวนที่เหลือจนเสร็จเปนตัวอาคาร โดยใชการศึกษาในการ
กอสรางบานเดี่ยวที่เปนระบบผนังรับน้ําหนัก (Load Bearing Wall) เปนกรณีตัวอยาง 
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1.4 ปจจัยในการพิจารณาเลือกโครงการกรณีศึกษา  
 
งานวิจัยนี้ไดใชโครงการกรณีศึกษาขององคกรภาคเอกชนแหงหนึ่ง โดยมีเหตุผลดังนี้

• ความหลากหลายของขอมูลในชวงเวลาที่ศึกษาโครงการกอสราง เนื่องจาก 
หนวยงานผลิต มีรูปแบบการทํางานทั้งในระบบการทํางานที่เปนแบบโรงงาน

ช่ัวคราวซ่ึงมีการศึกษาทั่วไปในงานวิจัยที่ผานมา และมีหนวยงานผลิตที่มีการพัฒนาระบบการผลิต
ที่ใหรองรับการขยายตัวของอุตสาหกรรมกอสรางซึ่งเปนโรงงานแบบถาวรและมีเทคโนโลยีในการ
ผลิตซ่ึงมีความทันสมัย 

โครงการกอสราง มีลักษณะของการกอสรางในกรณีตัวอยางที่แตกตางกันในวิธี
และขั้นตอนการกอสรางของแบบบานที่ใชในการศึกษา 

• การใหความรวมมือในการใหขอมูลอยางละเอียดของบุคลากรในหนวยงาน ทั้ง
ขอมูลดานเอกสาร การสัมภาษณ และการถายภาพในหนวยงาน 

• การประชาสัมพันธที่เดนชัดขององคกรถึงการใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในการ
กอสรางตอประชาชนภายนอก 
 ซ่ึงจากปจจัยที่ไดเสนอเปนการพิสูจนในเบื้องตนถึงคุณภาพที่มีมาตรฐานเพียงพอที่จะ
ทําการศึกษาวิจัยเกี่ยวกับการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในครั้งนี้ได 
 
1.5 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

 
ขั้นตอนในวิธีการดําเนินงานวิจัยประกอบดวยข้ันตอนหลัก ดังนี้ 
1) ศึกษาและรวบรวมขอมูลปฐมภูมิจากเอกสาร ตํารา รายงาน รวมถึงงานวิจัยที่ผานมา 

ซ่ึงเกี่ยวของที่เกี่ยวของกับระบบการกอสรางที่ใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  
2) การเก็บขอมูลภาคสนามของการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตหลอสําเร็จจากหนวยงาน

กอสรางจริง ในขั้นตอนการผลิต การขนสง และการติดตั้ง โดยในการเก็บขอมูลภาคสนามนี้เพื่อให
ครอบคลุมในขั้นตอนการทํางานที่กลาวมา จะไดศึกษาใน 2 หนวยงานหลัก คือ หนวยงานผลิตและ
โครงการกอสราง ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้

2.1) ศึกษาจากการสังเกตการณ การจดบันทึก และการถายรูป ของแตละขั้นตอนการ
ทํางาน รวมถึงการจัดการดานแรงงาน วัสดุ เครื่องมือเครื่องจักรของแตละหนวยงานที่เกี่ยวของใน
แตละขั้นตอน 
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2.2) ขอมูลเชิงเอกสารและการสัมภาษณผูเกี่ยวของ เชน แบบการผลิต แบบการ
กอสราง การวางแผนการทํางาน ปริมาณงานที่ทําจริง การประสานงานกับหนวยงานที่เกี่ยวของ 
และลักษณะของปญหา รวมถึงแนวทางแกไขปญหาหนางาน 

3) วิเคราะหปญหาและสาเหตุ โดยในงานวิจัยนี้ไดนําแนวคิดลีน (Lean Thinking) มาใช
ในการจําแนกและระบุสาเหตุปญหาความสูญเปลา  (Waste) ของหนวยงานที่เกี่ยวของกับการ
ดําเนินการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปสําหรับการกอสรางที่อยูอาศัยในปจจุบัน และนําเสนอ
แนวทางแกไขในเบื้องตนจากกรณีศึกษา 

4) สรุปและเสนอแนวทางการทํางาน  เพื่อใชเปนแนวทางการทํางานในการปรับปรุง
กระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่เปนอยู 
 
1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ

 
 1) ทราบถึงกระบวนการทํางานในขั้นตอนการผลิต การขนสง และการติดตั้งในการ

จัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปสําหรับการกอสรางที่อยูอาศัย 
2) แนวทางการทํางานในการปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป

สําหรับโครงการกอสรางที่อยูอาศัยโดยใชกรณีศึกษา ซ่ึงมุงเนนการลดปญหาความสูญเปลา  
(Waste) ในหนวยงาน  อันนําไปสูการพัฒนาอุตสาหกรรมการกอสรางที่อยูอาศัยที่ใชช้ินสวน
คอนกรีตสําเร็จรูป

 
 

 
 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎี แนวความคิด และผลงานวิจัยท่ีผานมา 
 
 เปาหมายหลักของภาคอุตสาหกรรมกอสราง คือ ตองการใหผลงานมีคุณภาพดีกอสรางได
รวดเร็วและมีตนทุนคาใชจายที่ต่ํา จึงไดมีการพัฒนาเทคนิคการกอสรางสูระบบอุตสาหกรรมโดย
เปนการผลิตของชนิดเดียวกันซํ้า ๆ มาก ๆ ขึ้น ก็ยิ่งทําใหตนทุนตอชิ้นหรือราคาตอหนวยลดลง ซ่ึง
การกอสรางอุตสาหกรรมเปนการนําเอาวิธีการกอสรางดวยระบบอุตสาหกรรมประสานเขากับ
วิธีการออกแบบการผลิต  ปฏิบัติงานในสถานที่กอสราง การตลาด การเงิน และการบริหารของ
โครงการ โดยจะเห็นไดวาระบบการกอสรางที่ใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเปนการกอสราง
ประเภทหนึ่งที่สามารถตอบสนองตอการพัฒนาระบบการกอสรางที่เปนระบบอุตสาหกรรม ซ่ึงใน
การทํางานสามารถที่จะผลิตในไดจํานวนมากภายใตการควบคุมคุณภาพที่อยางเต็มที่ อีกทั้งยังลด
เวลาในการกอสรางลงได จึงทําใหมีการพัฒนาระบบการกอสรางดังกลาวในประเทศไทยอยาง
ตอเนื่องในหลายโครงการ ทั้งในงานกอสรางของภาครัฐบาลและภาคเอกชน 
 ในบทนี้เปนการนําเสนอ ความหมายที่เกี่ยวของ การกอสรางดวยระบบชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูป รูปแบบของการกอสราง ขอดีและขอจํากัด การกอสรางในประเทศไทย แนวคิดลีน (Lean 
Thinking) และงานวิจัยที่ผานมาที่เกี่ยวของกับการกอสรางที่ใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
 
2.1 ความหมายที่เก่ียวของ 
 
 ความหมายของคําที่เกี่ยวของกับงานกอสรางที่ใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป มีดังนี้ 

“การกอสรางอาคารแบบอุตสาหกรรม” (Industrialized Building) คือการเปลี่ยนแปลงอัน
ใดอันหนึ่งในกรรมวิธีของการกอสรางอาคาร (Building Process) เพื่อท่ีจะตอบสนองความตองการ
ดานเศรษฐกิจและสังคม (ชวลิต นิตยะ, 2528 อางถึงใน บุษบง เจริญพันธโยธิน, 2545) 

“พรีคาสตคอนกรีต” (Precast Concrete) คือ การหลอช้ินชิ้นสวนคอนกรีตในสถานที่ใด ๆ 
เชน โรงงาน บริเวณที่กอสราง กอนแลวนําไปประกอบกันเปนโครงสราง (Sheppard และ William, 
1989 อางถึงใน มามี โตบารมีกุล, 2540) 

“ระบบการกอสรางสําเร็จรูป” (Prefabrication) คือ ระบบการกอสรางอาคารที่ช้ินสวนของ
อาคารถูกผลิตมาจากโรงงานเปนสวน ๆ เชน ผนัง พื้น ฝาเพดาน และสวนประกอบหลังคา เปนตน 
แลวนํามาติดตั้งและประกอบกัน ณ สถานที่กอสราง (Burnham, 1951) 
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“ระบบการกอสรางกึ่ งสํา เร็จรูป” (Semi Prefabrication) คือ  ระบบการกอสรางที่มี
โครงสรางบางสวนของการกอสรางหลอกับที่ เชน ฐานราก และมีการใชช้ินสวนสําเร็จรูปใน
บางสวนของอาคาร เชน แผนพื้น แผนผนัง เสา คาน บันได ทั้งนี้วัสดุที่ใชอาจจะเปนคอนกรีตหรือ
วัสดุอ่ืนก็ได (สมภพ มาจิสวาลา, 2541) 

ดังนั้นความหมายของ “ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป” (Precast Concrete Element) ของ
งานวิจัยนี้จึงหมายถึง ช้ินสวนสําเร็จรูปของอาคารที่หลอจากคอนกรีตเสริมเหล็ก ซ่ึงถูกผลิตเปน
รูปรางเสร็จเรียบรอยแลวจากแหลงผลิต ณ ที่แหงหนึ่ง เชน แผนพื้น แผนผนัง เสา คาน และบันได 
เปนตน แลวสงไปประกอบเขาเปนอาคาร ณ หนางานอีกแหงหนึ่งและใชเครื่องจักรในการยกติดตั้ง 
โดยวิธีการกอสรางเปนสวนหนึ่งของระบบการกอสรางทั้งการกอสรางสําเร็จรูปและกึ่งสําเร็จรูปที่
เลือกใชวัสดุดังกลาว  
 
2.2 การกอสรางที่ใชชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปและการวางแผนงานกอสราง 

 
การกอสรางโดยใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป จําแนกรายละเอียดของงานที่เกี่ยวของได

ดังนี้ ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ซ่ึงประกอบดวยกระบวนการจัดเตรียมแบบหลอ 
การจัดวางเหล็กเสริมและอุปกรณอ่ืนๆ การผสมและเทคอนกรีต การตกแตงและซอมแซมผิวหนา
คอนกรีต และงานบมคอนกรีต จากนั้นเปนขั้นตอนในการจัดการขนสง การยกติดตั้ง การตอ
ประกอบ จัดการผิวรอยตอของชิ้นงาน การตกแตงและทําความสะอาดพื้นผิว (Prestressed Concrete 
Institute, 1973) จากรายละเอียดของงานจะเห็นไดวาในการกอสรางดังกลาวจะตองมีการจัดเตรียม
พื้นที่ในการทํางานที่ประกอบดวย 2 สวน คือ 

1) โรงงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป (Precast Factory) โดยโรงงานจะทําหนาที่ใน
การดําเนินงานผลิต ซ่ึงในปจจุบันเทคโนโลยีในการผลิตและเครื่องมือเครื่องจักรไดมีการพัฒนาขึ้น
มาก ทําใหโรงงานผลิตสามารถผลิตไดรวดเร็วและมีคุณภาพที่ดี ดังนั้นโรงงานควรมีการจัดพื้นที่ให
เพียงพอกับกําลังการผลิต และการกองเก็บกอนการขนสง รวมถึงการเตรียมความพรอมของแรงงาน
และเครื่องมือเครื่องจักรในโรงงาน  

2) สถานที่กอสราง (Construction Site) โดยหนวยงานกอสรางจะทําหนาที่ในการติดตั้ง
และประกอบรอยตอช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ซ่ึงตองมีการจัดเตรียมตั้งแตเสนทางเขาโครงการ 
เสนทางขนสงภายใน และพื้นที่การกองเก็บที่หนางานกอนการยกติดตั้ง โดยอาจจําเปนตองมีการ
จัดลําดับของรถในการขนสงใหสอดคลองกับการติดตั้ง เพื่อลดปญหาพื้นที่กองเก็บที่หนางานที่ไม
เพียงพอและใหพอเหมาะกับแรงงาน รวมถึงเครื่องมือเครื่องจักรที่จะตองใชในสถานที่กอสราง 
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 ในการทํางานจะตองมีการพิจารณาเสนทางการเดินทางใหสามารถขนสงชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปจากสถานที่ผลิตไปยังสถานที่กอสรางที่สามารถเดินทางได ซ่ึงตองคํานึงถึงขนาดของตัว
ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ตองขนสงรวมถึงการที่จะเลือกรถขนสงใหสามารถทํางานได และการ
ประสานงานทั้งสองสวนของพื้นที่เพื่อใหการกอสรางสามารถดําเนินงานการไดอยางตอเนื่อง โดย
จะตองมีการวางแผนงานในการทํางานในการกอสรางใหมีการใชวัสดุ แรงงาน และเครื่องมือ
เครื่องจักรที่เกี่ยวของไดอยางถูกตองตามเวลาที่ตองการ ดังนั้นการวางแผนงานถือเปนขั้นตอนที่
สําคัญ (พนม ภัยหนาย, 2539) เพราะถาแผนงานวางไวไมละเอียดรอบคอบและรัดกุมเพียงพอแลว 
จะกอใหเกิดปญหานานาประการตามมา การวางแผนงานจึงเปนการขจัดปญหาตาง ๆ ไวตั้งแตตน 
และถางานกอสรางสามารถดําเนินไปตามแผนที่วางแลว ก็ยิ่งจะเปนคุณประโยชนตอผูดําเนินงาน
มากขึ้นอีกดวย จึงควรไดมีการรวบรวมขอมูลตาง ๆ ไวใหพรอมและมากที่สุด เพื่อประกอบการ
พิจารณาและตัดสินใจเพื่อกําหนดเปนแผนงานขึ้น 

สําหรับในการสรางแผนกําหนดเวลางานกอสรางอาจทําไดหลายวิธี โดยกิจกรรมใน
โครงการกอสรางจะถูกนํามาเรียงกันตามความลําดับสัมพันธกอนหลัง (วิสูตร จิระดําเกิง, 2546) 
ดังนี้  

• แผนกําหนดเวลาแบบกิจกรรมบนลูกศร (Activity on Arrow) วิธีการเขียนแผน
กําหนดเวลาชนิดนี้จะแทนกิจกรรมดวยลูกศร โดยจะมีปมที่หัวและหางลูกศรเพื่อใหหมายเลข
ประจําปมซึ่งจะใชเรียกกิจกรรมนั้น ทั้งนี้กิจกรรมใด ๆ จะเริ่มหลังจากกิจกรรมนําหนาแลวเสร็จ  

• แผนกําหนดเวลาแบบกิจกรรมบนปม (Activity on Node) แผนกําหนดเวลาชนิดนี้
อาจเรียกวา แบบผังขายงานนําหนา (Precedence Diagram Method) โดยกิจกรรมบนปมจะนิยม
เขียนแทนดวยกรอบสี่เหล่ียมซ่ึงแสดงคาตาง ๆ ไดแก ช่ือกิจกรรม กําหนดเวลาเริ่มและเสร็จเร็วที่สุด 
กําหนดเวลาเริ่มและเสร็จชาที่สุด เวลาลอยตัวและอื่น ๆ 

• แผนกําหนดเวลา (Gantt Chart) หรืออาจเรียกวา Bar Chart เปนการเขียนแผนการ
ทํางานในรูปของปฏิทินทํางาน ซ่ึงมีความเขาใจและคุนเคยมากกวาสองแบบขางตนจึงเหมาะกับการ
ส่ือสารกับโฟรแมนหรือชางฝมือในการอาน 

• แผนกําหนดเวลาแบบเสนตรง (Linear Schedule Method) หลักการจะคลายกับการ
วางแผนโดย Line of Balance ในภาคอุตสาหกรรม แผนกําหนดเวลาลักษณะนี้จะใชไดกับงานที่มี
ลักษณะซ้ํากัน เชน งานกอสรางอาคารสูง งานบานจัดสรร โดยการกอสรางจะมีชุดชางหลาย ๆ ชุด
ทํางานในลักษณะตามกัน 
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2.3 รูปแบบการกอสรางดวยชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
 
 ประกอบดวยรูปแบบของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ระบบโครงสราง และลักษณะรอยตอ
ของงานชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ดังนี้ 
 

2.3.1 รูปแบบของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
ในการนําชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเขามาใชในงานกอสราง รูปแบบของชิ้นสวนคอนกรีต

สําเร็จรูปจะเปนไปตามในลักษณะของงานโครงสรางทั่วไป ประกอบดวย เสา (Precast Concrete 
Columns) คาน (Precast Concrete Beams and Girders) พื้นและหลังคา (Precast Concrete Floors 
and Roof Elements) อีกทั้งยังถูกนํามาใชในสวนของงานสถาปตยกรรม คือ งานผนัง (Precast 
Concrete Wall Panels) ของอาคาร สําหรับในงานผนังอาจเปนไดทั้งที่เปนลักษณะของผนังกั้น
ทั่วไปและผนังรับน้ําหนัก (Load Bearing Wall) ซ่ึงขึ้นกับการออกแบบโครงสราง แสดงตัวอยางดัง
รูปที่ 2.1 ถึงรูปที่ 2.4 นอกจากนี้ยังมีช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปประเภทบันไดที่นิยมใชในงาน
อาคารสูง (Jirawat Damrianant ,1993) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1 เสาคอนกรีตสําเร็จรูป (Arthur และ George, 1991) 
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รูปที่ 2.2 คานคอนกรีตสําเร็จรูป (Arthur และ George, 1991) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3  พื้นคอนกรีตสําเร็จรูป (Arthur และ George, 1991) 
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รูปที่ 2.4  ผนังคอนกรีตสําเร็จรูป (Arthur และ George, 1991) 
 
2.3.2 ระบบโครงสราง 
สําหรับการกอสรางดวยช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป สามารถแบงตามระบบโครงสรางได

เปน  3 ระบบหลัก  ๆ คือ ระบบแผนรับน้ําหนัก ระบบเสาและคาน  และระบบกลอง โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
  

1) ระบบแผนรับน้ําหนัก (Load Bearing Structure of  Panel System) 
 รูปแบบการกอสรางระบบนี้ ลักษณะโครงสรางเปนลักษณะที่รับน้ําหนักจากแผนพื้น
สงผานน้ําหนักไปยังแผนผนัง และลงสูงานฐานรากของอาคารตามลําดับ ดังแสดงในรูปที่ 2.5 ใน
โครงสรางระบบนี้จะเนนโครงสรางแผนพื้นและผนังรับแรง (Load Bearing Wall) เปนหลักของ
งานชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ขนาดของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปจะขึ้นตามการออกแบบและ
ความสามารถของเครื่องจักรที่ใชในการขนสงและติดตั้ง ซ่ึงผนังและพื้นระบบนี้สามารถผลิตไดงาย 
โดยการหลอกับแบบที่วางนอนกับพื้น หรือบางแหงการผลิตผนังจะเปนการหลอในแนวตั้งที่
เรียกวา Battery Casing ซ่ึงจะมีแผนเหล็กกั้นเปนชองๆ ตามความหนาที่ตองการ เพื่อจะไดการเท
คอนกรีตแผนครั้งละจํานวนมากๆ  
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สมภพ มาจิสวาลา, 2541) รูปที่ 2.5 โครงสรางระบบแผนรับน้ําหนกั (
 

2) ระบบโครง (Frame Structure System) 
 การกอสรางระบบนี้เปนลักษณะโครงสรางที่รับน้ําหนักจากพื้นลงสูระบบคาน สงผาน
น้ําหนักลงเสาและลงสูงานฐานรากตามลําดับ ซ่ึงระบบนี้จะเนนที่โครงสรางของคานและเสาเปน
ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ดังแสดงในรูปที่ 2.6
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.6 โครงสรางระบบโครง (Satid Singsomboon, 1987) 
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นอกเหนือจากรูปแบบการกอสรางที่กลาวมาในระบบนี้ ยังพบรูปแบบการกอสรางที่เปน
ระบบโครงแตลักษณะการถายน้ําหนักจะเปนการสงผานจากพื้นลงสูเสาและฐานรากโดยไมใชคาน 
หรือเรียกวา รูปแบบเสาและแผนพื้น (Beamless Skeleton) โดยระบบโครงสรางชนิดนี้จะเปนการ
วางแผนพื้นลงบนเสาโดยตรงซึ่งไมใชคานเชนเดียวกับโครงสรางประเภท พื้นไรคาน (Flat Slab) 
เสาจะวางหางกันไมเกินขนาดของพื้นที่จะวางบนเสา ตามหลักการแลวแผนพื้นที่จะสามารถวางอยู
บนปลายเสาได 4 จุด จะตองมีความหนาและปริมาณเหล็กมากเปนพิเศษ โดยพื้นจะถูกใชใหทํา
หนาที่แทนคานเพื่อยึดเสาใหเปนโครงสรางตอเนื่องทั้งอาคาร ตัวอยางรูปแบบของเสาและพื้นที่ใช 
ไดแก โครงการ Wierzbon ในประเทศโปแลนด (สมภพ มาจิสวาลา, 2541) ดังแสดงในรูปที่ 2.7 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.7 รูปแบบโครงสรางแบบเสาและพืน้ (สมภพ มาจิสวาลา, 2541) 

 
3) ระบบกลอง (Modular System) 
การกอสรางระบบนี้ เปนลักษณะโครงสรางที่ใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่มีลักษณะเปน

กลอง 3 มิติ ในแตละกลองจะเปนโครงสรางที่มีเสถียรภาพในตัวเอง ซ่ึงบางงานในแตละกลองอาจมี
การทํางานสถาปตยกรรมและงานระบบมาเรียบรอยแลวจากโรงงานผูผลิต แลวจึงนํามาวางเรียงกัน
เปนชั้นๆ ในบริเวณสถานที่กอสราง แสดงไดดังรูปที่ 2.8  
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รูปที่ 2.8 ระบบการกอสรางแบบกลอง (Satid Singsomboon, 1987) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 2.9 การติดตั้งของระบบการกอสรางแบบกลอง  (Arthur และ George, 1991) 
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ระบบกลองในปจจุบันจะมีน้ําหนักตั้งแต 12 ถึง 16 ตัน และมีขนาดพื้นที่หองประมาณ   
3.50 – 10.00 ตารางเมตร แบงเปน 2 ประเภท คือ 

ก. ประเภทเดี่ยว สวนมากแบบนี้จะใชกับอาคารบานพักอาศัยที่ประกอบดวยหองนอน หอง
สวม หองรับแขก ครัว รวมอยูในโครงรูปกลอง 1 หรือ 2 หนวยตอกันทุกสวนหรือทั้งหลังทํา
สําเร็จรูปมาจากโรงงาน โดยในสถานที่กอสรางก็เปนเพียงการเตรียมเสาไวสําหรับรองรับเมื่อยก
สวนสําเรจ็รูปดังกลาวเขาที่ ก็ทําการติดตั้งทอระบบสุขาภิบาล ทอน้ําประปา และระบบไฟฟา   
 ข. ประเภทกลุม ไดแกการเอาโครงกลองสําเร็จ 1 หนวย มาประกอบตอรวมกันเขาหลายๆ 
หนวย อาจเรียงซอนกันเปนแถวนอน เปนอาคารประเภทเรือนแถวหรือเรียงตอรวมกันทางตั้งขึ้นไป
หลายๆ ช้ัน ดังแสดงตัวอยางในรูปที่ 2.9 วิธีซอนอาจจัดเรียงตอกันแบบสลับเหมือนตารางหมาก
ฮอส เพื่อใหเกิดชองวางระหวางหนวยทําใหไดหนวยพิเศษเพิ่มขึ้น หรือจัดวางใหแตละหนวยเรียง
ชิดติดกันทั้งทางดิ่งและทางนอน ตัวอยางอาคารที่ใชรูปแบบการกอสรางแบบนี้ คือ โรงแรมฮิลตัน 
ที่เมือง San Antonio ประเทศสหรัฐอเมริกา ซ่ึงแบบหองพักแขกเปน 1 หนวย ดวยโครงสรางกลองที่
เปนคอนกรีตเสริมเหล็ก แตละกลองสามารถรับน้ําหนักตั้งซอนกันได 

โดยจากที่ไดนําเสนอระบบการกอสรางดวยช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปทั้ง 3 ระบบ จะเห็น
ไดวาระบบกลองสามารถลดแรงงานและเวลาที่ตองใชในบริเวณที่กอสรางลงไดมากกวาระบบอื่นๆ 
ที่กลาวมาขางตน แตขอเสียจะอยูที่แตละหนวยนั้นจะมีขนาดใหญและมีน้ําหนักมาก ทําใหมีความ
ยุงยากซับซอนในการผลิตและการขนสง รวมถึงอุปกรณการยกตองมีขนาดใหญเปนพิเศษกวา
ระบบอื่น 

 
2.3.3 ลักษณะรอยตอของงานชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 สําหรับในงานประกอบรอยตอของชิ้นสวนสําเร็จรูป ถือเปนสวนสําคัญตอความมั่นคง
แข็งแรงของโครงสรางอาคาร ซ่ึงรอยตอสามารถแบงได 3 ประเภทคือ 
 
 1) รอยตอแบบเปยก (Wet Joint) เปนลักษณะรอยตอที่เกิดจากการเทเกราท (Grouting) ดวย
วัสดุเชื่อมระหวางรอยตอของชิ้นสวนสําเร็จ รอยตอนี้จะไมสามารถรับแรงตางๆ ไดทันที ตองรอ
จนกวาวัสดุมีความแข็งแรงตามกําหนด รอยตอแบบนี้ไดแก รอยตอแบบการใชเหล็กโดเวล-เกราท 
และแบบเกราทระหวางรอยตอ (Dry Packed) แสดงตัวอยางรอยตอดังกลาวไดดังรูปที่ 2.10 
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รูปที่ 2.10 รอยตอแบบเปยก (Roy, 2005) 
 

2) รอยตอแบบแหง (Dry Joint) เปนลักษณะของรอยตอที่เกิดจากการเชื่อมตอระหวาง
ช้ินสวนสําเร็จดวยวัสดุที่สามารถรับแรงไดทันที ซ่ึงรอยตอแบบนี้ไดแก การใชสลักเกลียว 
(Bolting) และการเชื่อม (Welding) โดยหลังจากทําการประกอบรอยตอเสร็จ จะทําการปดรอยตอ
ดวยวัสดุปดหนาเพื่อกันความชื้นและความเรียบรอยของงาน เชน ปูนทราย อีพอกซ่ี วัสดุทากันสนิม 
อยางใดอยางหนึ่งตามการออกแบบ แสดงตัวอยางจุดรอยตอดังกลาวไดดังรูปที่ 2.11 

 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.11 รอยตอแบบแหง (มามี โตบารมีกุล, 2540 ) 
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3) รอยตอแบบอัดแรงภายหลัง (Post - Tensioned) เปนลักษณะรอยตอที่เกิดขึ้นภายใน
ช้ินสวนสําเร็จรูปแตละชิ้นหรือระหวางชิ้นสวนสําเร็จรูป โดยจะใชเหล็กเสริมอัดแรง (Prestressing 
Steel) เปนวัสดุที่ใชดึงและยึดปลายของเหล็กเสริมไวที่ช้ินสวนสําเร็จรูป การดึงจะทําหลังจากหลอ
ช้ินสวนสําเร็จรูปหรือหลังจากติดตั้งชิ้นสวนสําเร็จรูปแลวเสร็จ สําหรับเหล็กเสริมอัดแรงทั่วไปมี 3 
ชนิด (นเรศ พันธราธร, 2541) คือ ลวดอัดแรง (Prestressing Wire) ลวดเกลียวอัดแรง (Prestressing 
Stand) และเหล็กเสนอัดแรง (Prestressing Bar) ซ่ึงโดยปกติลวดอัดแรงจะถูกรอยผานทอและอัดน้ํา
ปูนเขาในทอหลังการอัดแรง แสดงตัวอยางรอยตอดังกลาวไดดังรูปที่ 2.12 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.12 รอยตอแบบอัดแรงภายหลัง (Lin และ Burns, 1981) 
 

จากลักษณะของรอยตอที่นําเสนอจะเห็นไดวาลักษณะรอยตอแบบแหงจะสามารถทํางาน
ไดรวดเร็วในการทํางานหนางานเมื่อเปรียบเทียบกับลักษณะรอยตออ่ืน ๆ เนื่องจากหลังจาก
ประกอบรอยตอแลวเสร็จจะมีความสามารถในการรับแรงไดทันที แตจะตองมีการทํางานในการ
ปองกันเรื่องความชื้นที่ดีเพื่อจะสามารถใชงานตามคุณภาพที่ตองการ โดยลักษณะรอยตอแบบแหง
และแบบเปยกจะพบเห็นไดในงานกอสรางที่อยูอาศัยทั่ว ๆ ไป สวนรอยตอแบบอัดแรงภายหลัง
เหมาะที่จะใชในงานกอสรางที่มีขนาดใหญ เชน งานสะพาน งานถนนยกระดับ เปนตน เนื่องจาก
คุณสมบัติการรับแรงที่สูงของเหล็กเสริมอัดแรงที่ใช 



 

 

17 

2.4 ขอดีและขอจํากัดของงานกอสรางที่ใชชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
 

จากการศึกษาที่ผานมาในดานขอดีของระบบการกอสรางที่ใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
สรุปไดดังนี้ 

1) การลดระยะเวลาของงานกอสรางและควบคุมระยะเวลาไดแนนอน เนื่องจากในงาน
โครงสรางจะใชช้ินสวนของงานโครงสรางที่ถูกผลิตมาจากโรงงาน ทําใหสามารถดําเนินงานไดใน
เวลาเดียวกันทั้งการเตรียมการที่สถานที่กอสรางและการผลิตชิ้นสวนสําเร็จ อีกทั้งจากลักษณะเวลา
ในการทํางานของระบบการกอสรางที่ใชช้ินสวนสําเร็จรูปเองเมื่อเปรียบเทียบกับการกอสรางแบบ
หลอในที่ 

2) ตนทุนของการกอสรางที่ต่ําเมื่อเปรียบเทียบกับระบบการกอสรางแบบหลอในที่ ถามี
จํานวนอาคารที่กอสรางในแบบเดียวกันจํานวนหนึ่ง ซ่ึงตนทุนที่ต่ํากวานั้นมาจากสวนประกอบอื่น
ดวย เชน ระยะเวลาการกอสรางที่เร็วกวาจะทําใหลดตนทุนดอกเบี้ยการกูเงิน ลดคาใชจายทางออม 
(Indirect Cost) ลดการสูญเสียวัสดุ และการใชแรงงานที่นอยกวา (มามี โตบารมีกุล, 2540) 

3) สามารถควบคุมคุณภาพของงานไดงายและเหมือนกันทั้งโครงการ เนื่องจากในการ
ทํางานสามารถควบคุมคุณภาพของงานไดตั้งแตงานผลิตที่ถูกผลิตในโรงงาน ทําใหคุณภาพของงาน
กอสรางดีขึ้นจากกรรมวิธีการผลิตที่มีมาตรฐานเดียวกันทั้งโครงการ จึงเหมาะกับการกอสรางที่มี
ลักษณะซ้ํา ๆ กัน เชน โครงการบานจัดสรร อาคารชุดพักอาศัย เปนตน 

4) ประโยชนสําหรับงานกอสรางของการทํางานคอนกรีตในที่สูง โดยการที่ผลิตบนพื้น
ลางจะสามารถทํางานไดงายและควบคุมคุณภาพไดดีกวา หลังจากนั้นจึงจะจัดสงไปยังสถานที่
กอสรางเพื่อทําการติดตั้ง (Don, 1986)    

5) การลดปญหาการขาดแคลนแรงงานในบางสวนของงานกอสรางในโครงการ เนื่องจาก
ลักษณะของงานติดตั้งที่ใชแรงงานไมมากตอช้ินงาน เชน การใชผนังคอนกรีตสําเร็จจะเห็นไดวาใช
แรงงานนอยเมื่อเปรียบเทียบกับการกอผนังอิฐเพื่อจะไดพื้นที่และเวลาในการทํางานเทากัน เปนตน 

6) การลดความสูญเสียวัสดุของงานกอสราง เพราะวัสดุจะถูกจัดเตรียมและผลิตตั้งแตใน
โรงงานกอนที่จะนํามาติดตั้งในสถานที่กอสราง  

7) การลดปญหาสภาพแวดลอมในสถานที่กอสราง เชน ฝุน และเศษวัสดุ เปนตน 
8) การลดปญหาในการกอสรางจากสภาพภูมิอากาศ เนื่องจากชิ้นสวนสําเร็จจะถูกผลิต

จากโรงงานที่ไมขึ้นกับสภาพอากาศ เชน ปญหาฝนตก เปนตน 
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สวนในดานขอจํากัดของระบบการกอสรางที่ใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป สรุปไดดังนี้ 
1) ตนทุนเริ่มตนที่สูง ในการจัดตรียมสถานที่ในการผลิต แบบหลอ และเครื่องมือ

เครื่องจักรที่เกี่ยวของในการผลิต รวมถึงเครื่องจักรในการยกติดตั้ง ณ สถานที่กอสรางดวย 
2) การควบคุมการทํางานในการผลิตที่ตองมีการเขมงวดตอคุณภาพของชิ้นสวนสําเร็จที่

ผลิตใหไดตามมาตรฐานตามแบบและมีความคลาดเคลื่อนเปนที่ยอมรับได เนื่องจากหลังจากที่
ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปถูกผลิตเสร็จจะเปนการยากที่จะมาดําเนินการแกไขภายหลัง เชน 
ความคลาดเคลื่อนระยะฝงทองานระบบ เปนตน 

3) กรณีที่สถานที่ผลิตและสถานที่กอสรางมีระยะทางไกลกันมาก  การเดินทางขนสงและมี
การเดินทางในเขตชุมชน อาจเกิดปญหาการจราจรที่ติดขัด น้ําหนักในการบรรทุกของรถขนสง 
ความเสียหายของชิ้นสวนสําเร็จหลังการขนสง ซ่ึงจะสงผลตอการดําเนินงานที่ตอเนื่องของงาน
กอสราง รวมถึงตนทุนจากการเดินทางขนสงเนื่องจากระยะทางที่ไกล 

4) ตองใชแรงงานที่ตองมีความชํานาญในการติดตั้ง ซ่ึงจะตองมีความชํานาญและความ
เขาใจถึงวิธีการทํางานที่ถูกตองเพื่อใหการติดตั้งมีความคลาดเคลื่อนและความเรียบรอยของงานเปน
ที่ยอมรับได 

5) รอยตอที่เกิดขึ้นจากการติดตั้งและประกอบรอยตอของชิ้นสวนสําเร็จอาจไมสวยงาม 
เชน รอยตอแบบแหงที่ใชสลักเกลียว เปนตน 

6) ปญหาการรั่วซึมของน้ําระหวางรอยตอหลังการกอสราง อันเนื่องจากสาเหตุ เชน 
คุณสมบัติของวัสดุที่ใชในรอยตอที่ไมดี และการทํางานที่ไมไดคุณภาพ เปนตน 

7) การดัดแปลงอาคารที่ทําไดยาก ในกรณีที่ใชเปนโครงสรางระบบแผนรับน้ําหนัก (Load 
Bearing Structure of Panel System) ซ่ึงผนังดังกลาวจะเปนสวนหนึ่งที่รับแรงของงานโครงสรางจึง
ทําใหการที่จะทุบเพื่อตอเติมอาจทําไมได 

กลาวโดยสรุปไดวา  ระบบการกอสรางโดยใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมาชวยในงาน
นั้นจะมีประโยชนอยางมากในโครงการที่มีปริมาณการผลิตจํานวนมากหรือมีลักษณะซ้ํา ๆ กัน เชน 
โครงการบานจัดสรร เปนตน ดวยขอดีในเรื่องของการลดเวลาและตนทุน รวมถึงการควบคุม
คุณภาพของงานในโครงการเมื่อเปรียบเทียบกับการใชระบบหลอในที่ สวนขอจํากัด เชน เร่ืองการ
ลงทุนเริ่มแรกในการผลิต แรงงานจะตองมีความชํานาญ และการดัดแปลงอาคารหลังการกอสราง
ทําไดยาก เปนตน โดยแตละขั้นตอนในการทํางานตั้งแตการผลิต การขนสง และการติดตั้ง 
จําเปนตองใชบุคลากรที่มีความชํานาญและกระบวนการจัดการที่ดีเพื่อใหปริมาณและคุณภาพตามที่
โครงการตองการ 
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2.5 การกอสรางดวยชิ้นสวนสําเร็จรูปในประเทศไทย 
 

 สําหรับอุตสาหกรรมการกอสรางที่ใชช้ินสวนสําเร็จรูปในประเทศไทย จากการศึกษาที่
ผานมาจะเปนการกอสรางที่เปนระบบกึ่งสําเร็จรูป โดยระยะแรก ๆ ในงานกอสรางบาน ช้ินสวน
สําเร็จประเภทพื้นสําเร็จรูปจะเปนที่รูจักกอนชิ้นสวนอื่น ๆ วิธีการอันดับแรกของพื้นสําเร็จรูปใช
หลักการรับแรงรวมกันระหวางชิ้นสวนสําเร็จรูปกับสวนที่เทหลอในที่ และใชการเทคอนกรีตทับ
หนาเปนตัวยึดวัสดุทั้งหมดใหพื้นทํางานเปนหนวยเดียวกัน สวนอาคารสูงกรุงเทพมหานครก็ไดมี
การนําชิ้นสวนสําเร็จรูปมาใชบางแตไมมากสวนใหญงานที่เปนชิ้นสวนสําเร็จรูป เชน บันได และ
แผงกั้น (Parapets) เปนตน  

การกอสรางที่ใชช้ินสวนสําเร็จรูปเร่ิมเปนที่รูจักมากขึ้น ประมาณป พ.ศ. 2505 โดย บริษัท 
ซีคอน จํากัด (SEACON) ไดกอสรางอาคารพาณิชย ที่ไดพัฒนาระบบกึ่งสําเร็จรูปของตนเอง 
เรียกวาระบบ SEACON โดยที่จะผลิตเสาและคานสําเร็จจากโรงงานเรียกวา Built Up Steel Frame 
จากนั้นนํามาประกอบที่หนวยงานกอสรางแลวเทคอนกรีตหุม พรอมทั้งติดตั้งผนังคอนกรีต
สําเร็จรูปที่หลอจากโรงงานเชนกัน หลังจากนั้น ป พ.ศ. 2509 บริษัทดังกลาวก็ไดทําการกอสราง
หมูบานจัดสรร ซ่ึงเปนบานเดี่ยวระบบกึ่งสําเร็จรูปโครงการแรก 
 ตั้งแตชวงเวลาป พ.ศ. 2531 จนถึงปจจุบัน มีบริษัทผูประกอบการเอกชนและหนวยงาน
ราชการอีกหลายรายไดมีการนําการกอสรางที่ใชช้ินสวนสําเร็จรูปเขามาพัฒนาโครงการกอสรางที่
อยูอาศัยมากขึ้น ซ่ึงมีทั้งที่เปนลักษณะโครงสรางแบบระบบผนังรับน้ําหนักและระบบโครง โดยมี
ทั้งประเภทบานเดี่ยว ทาวนเฮาส และอาคารชุดที่พักอาศัย  บริษัทเอกชนดังกลาว อาทิเชน บริษัท 
แลนด แอนด เฮาส จํากัด (มหาชน), บริษัท ไรมอน แลนด จํากัด (มหาชน), บริษัท ควอลิตี้ เฮาส 
จํากัด (มหาชน), บริษัท บางกอก แลนด (มหาชน), บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จํากัด (มหาชน), 
บริษัท กฤษดามหานคร จํากัด (มหาชน) เปนตน สวนในหนวยงานราชการ อาทิเชน ป พ.ศ.2541 
การกีฬาแหงประเทศไทยในโครงการหมูบานนักกีฬาเอเชียนเกมส และ พ.ศ.2546 ถึง พ.ศ.2550 การ
เคหะแหงชาติในโครงการบานเอื้ออาทร เปนตน  

จากการศึกษาการกอสรางดวยช้ินสวนสําเร็จรูปในประเทศไทย  จะเห็นไดวาระบบการ
กอสรางที่ใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของประเทศไทยไดมีการใชมาอยางตอเนื่อง สวนใหญจะ
เปนโครงการที่อยูอาศัยของเอกชนที่ใชในโครงการซึ่งเปนการกอสรางในปริมาณมาก ๆ และมี
ลักษณะซ้ํา ๆ กัน และสําหรับในหนวยงานของทางราชการเองก็มีการนําวิธีการกอสรางระบบ
ดังกลาวเขามาใชบางในบางหนวยงานซึ่งจะเปนงานที่อยูอาศัยเชนกัน 
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2.6 แนวคิดลีน (Lean Thinking)  
 
แนวคิดลีน (Lean Thinking) หรือการผลิตแบบลีน (Lean Production) เปนแนวคิดใน

อุตสาหกรรมการผลิต ซ่ึงคํานึงถึงประสิทธิภาพการไหลเวียนของขอมูลและวัสดุ (Koskela, 1997) 
เชน ลดกิจกรรมที่สูญเปลา (Waste) และ ลดรอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) เปนตน โดย
องคประกอบของหลักการแนวคิดลีนสรุปไดดังนี้ 

• การทําใหเกิดความสูญเปลา (Waste) นอยที่สุดหรือกําจัดสวนเกินที่ไมจําเปนออกไป
ใหมากที่สุด 

• การมุงเนนคุณคา โดยเขาใจในคุณลักษณะและคุณคาของสินคาในมุมมองของลูกคา 
เพื่อที่จะระบุกิจกรรมที่เกี่ยวของในสิ่งที่จะสรางมูลคาเพิ่ม หรือกิจกรรมที่ไมไดสรางมูลคาใน
มุมมองของลูกคา 

• การมุงเนนตอการตอบสนองตอความตองการของลูกคา โดยการทํางานตามความ
ตองการจริงของลูกคาซึ่งในการผลิตจะผลิตเมื่อมีความตองการจริง (Pull System) อันเปนการลด
ความสูญเปลาในการทํางานที่ไมจําเปน 

• การมุงเนนความสมบูรณแบบ (Perfection) โดยการพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous 
Improvement) เพื่อขจัดความสูญเปลาอยางเปนระบบ 

สําหรับความสูญเปลา (Waste) ของแนวคิดดังกลาวจะมาจากเวลาที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่ม 
(Non-Value Added Time) ซ่ึงแสดงในรูปความสูญเปลาที่เกิดจากกิจกรรมตางๆ ในการทํางาน 
สามารถจําแนกได 8 ประเภท (โกศล ดีศีลธรรม, 2547) ดังแสดงในรูปที่ 2.13 ซ่ึงมีรายละเอียดทั่วไป
ในงานผลิต ดังนี้  
 1) การผลิตมากเกินไป เนื่องจากตองการใชอุปกรณและสิ่งอํานวยความสะดวกอยางเต็ม
กําลังจึงมักดําเนินการผลิตเกินกวาปริมาณความตองการจริง ซ่ึงในมุมมองของการผลิตเพื่อ
ตอบสนองความตองการลูกคา แบงไดเปน 2 แบบ คือ แบบดึง (Pull View) เปนการผลิตซ่ึงจะ
เกิดขึ้นจากคําส่ังซ้ือของลูกคา และแบบผลัก (Push View) เปนการผลิตที่จะเกิดขึ้นจากการพยากรณ
ความตองการจากลูกคา (วิทยา สุหฤทดํารง, 2545) ดังนั้นการผลิตแบบดึงจึงเปนหลักการที่
สอดคลองกับแนวคิดลีนดังกลาว โดยการดําเนินการผลิตมากเกินไปยอมกอใหเกิดปญหาความสูญ
เปลาตามมา นั่นคือ 

• ตองใชพื้นที่จัดเก็บมากขึ้นและสงผลใหเกิดตนทุนการจัดเก็บ เชน คาเชาโกดัง    
เปนตน 

• เกิดการขนถายวัสดุที่ซํ้าซอน โดยไมจําเปน 

• ใชทรัพยากรบริหารจัดการมากขึ้น เชน พนักงานควบคุมงานเอกสาร เปนตน 
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• เกิดการเสื่อมสภาพและลาสมัยของสินคาคงคลัง 
2) การรอคอย เชน การรอคอยวัสดุ การรอตั้งเครื่อง การรอชิ้นงานในกระบวนการผลิต 

เปนตน ซ่ึงสงผลตอความสูญเปลาดังนี้ 

• ทําใหเกิดความลาชาในกระบวนการผลิตและสงผลใหเกิดการสงมอบที่ลาชา 

• เกิดตนทุนความสูญเปลาจากการรอคอย เชน คาแรงาน และสูญเสียโอกาสในการ
ผลิต เปนตน 

 
 

การผลิตมาก 
เกินไป 

การรอคอย 

ความสูญเปลา
จากการขนสง 

กระบวนการที่ไร
ประสิทธิภาพ 

สูญเปลาจาก 
การเคลื่อนไหว 

การจัดเก็บสินคา
คงคลัง 

การผลิต 
ที่มีจุดบกพรอง 

ใชประโยชน 
ทรัพยากรไมเต็มกําลัง 

ความสูญเปลา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.13 แผนภาพความสูญเปลาในแนวคิดลีน 
 
3) ความสูญเปลาจากการขนสง โดยมีสาเหตุตาง ๆ เชน การวางผังที่ไมดี และขาดการจัด

ระเบียบในการเก็บชิ้นงาน เปนตน กอใหเกิดความสูญเปลาตาง ๆ เชน 

• เกิดความเสียหายระหวางการขนถาย 

• เกิดอุบัติเหตุจากการขนถาย 
4) กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ เกิดจากการทํางานที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับตัวสินคา

หรือบริการ เชน การตรวจสอบที่มากเกินความจําเปน การจัดลําดับงานไมเหมาะสม เปนตน ซ่ึง
ความสูญเปลานี้จะแสดงในรูปของเวลาที่สูญเสียและแรงงานสําหรับการจัดเตรียมงาน 

5) การจัดเก็บสินคาคงคลังที่สูง ทําใหเกิดความสูญเปลา เชน เสียพื้นที่การจัดเก็บ ตนทุน
การจัดเก็บ ความเสื่อมสภาพและลาสมัยของสต็อก เปนตน 
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6) ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว โดยมีสาเหตุหลักจากการจัดลําดับงานไมเหมาะสม 
และการเคลื่อนไหวจากการทํางานที่ไมเหมาะสม ซ่ึงมาจากการขาดความชัดเจนในวิธีการทํางาน 
(Work Procedure) 

7) การผลิตที่มีจุดบกพรอง โดยมักเกิดจากสาเหตุตาง ๆ เชน วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง ความ
ผิดพลาดจากการออกแบบ วัตถุดิบไมไดคุณภาพตามขอกําหนด จึงสงผลตอการขาดความนาเชื่อถือ
จากลูกคา 

8) การใชประโยชนจากทรัพยากรไมเต็มกําลัง ทําใหเกิดความสูญเปลาในรูปของเวลาวาง 
(Idle Time) และเกิดตนทุนจมในทรัพยากรที่ไมไดถูกใชประโยชน รวมทั้งการใชศักยภาพของ
ทรัพยากรบุคคลไมเต็มที่ 
 สําหรับในประเทศไทยไดมีงานเขียนที่ประยุกตหลักการแนวคิดลีนกับงานกอสราง ดังนี้  
 จิรวัฒน ดําหริอนันต และประสงค ธาราไชย (2546) ไดนําเสนอความหมายของแนวคิดลีน
ที่มีการมุงเนนการกําจัดความสูญเปลา (Waste) ของกระบวนการผลิต ในมุมมองที่เกี่ยวของกับงาน
กอสรางที่ซ่ึงกิจกรรมประกอบดวยการทํางานของทรัพยากร อันไดแก คน วัตถุดิบ เครื่องมือ และ
เครื่องจักรในการทํางาน การนําหลักการจากแนวคิดลีนมาใชควรจะเนนที่ภาพรวมในการใช
ทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ การวางแผนการกอสรางใหเกิดการใชทรัพยากรอยางตอเนื่อง 
 พาสิทธ หลอธีรพงศ (2542) ไดเสนอความหมายรวมของแนวคิดลีนในธุรกิจกอสราง คือ 
การปรับปรุงเทคนิคการกอสรางและวิธีการบริหารโครงการ เพื่อใหไดส่ิงปลูกสรางที่ตรงกับความ
ตองการของลูกคาและมีผลตอบแทนที่เหมาะสม และไดเสนอการประยุกตแนวความคิดลีนในงาน
กอสรางควรเริ่มตั้งแต ขั้นตอนการออกแบบโครงการกอสราง การจัดเตรียมทรัพยากร การวางแผน
ในงานกอสราง และการทํางานในขั้นตอนการกอสราง 
 จากงานเขียนที่นําเสนอจะเปนลักษณะของการใหความหมายแนวคิดลีนและแนวทางใน
การประยุกตเขากับการทํางานในงานกอสราง สวนงานวิจัยที่เปนการประยุกตนํามาใชจริงในงาน
กอสรางของประเทศไทยนั้นยังไมเดนชัด โดยงานวิจัยที่เกี่ยวของกับแนวคิดลีนในการประยุกตกับ
งานกอสรางจะไดนําเสนอในหัวขอตอไป 
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2.7 งานวิจัยท่ีผานมา 
 

งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการกอสรางดวยช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป มีดังนี้ 
ประทีป อิทธิเมฆินทร (2520) ไดศึกษาระบบกอสรางสําเร็จรูปสําหรับอาคารพักอาศัย โดย

ไดศึกษาหาแนวทางปรับปรุงการกอสรางอาคารพักอาศัยโดยอาศัยการกอสรางแบบอุตสาหกรรม 
เพื่อใหไดตนแบบของอาคารพักอาศัย ในการออกแบบไดเนนถึงความสะดวกในการตอเติมขยาย
อาคาร ตามการขยายตัวของครอบครัวเปนระยะ ๆ ประกอบดวยช้ินสวนสําเร็จรูป 27 ชนิด มีขนาด
และรูปทรงตางกันตามลักษณะและการประกอบติดตั้ง และประเภทการใชสอย โดยช้ินสวน 
เสาเข็ม ฐานราก เสา คาน และผนังเปน ค.ส.ล. บันไดโครงไม หลังคาโครงเหล็กประกอบเสร็จ 
ช้ินสวนทั้งหมดสามารถผลิตจากโรงงานในที่กอสราง ในการยกประกอบติดตั้งใชกําลังคนและ
อุปกรณทุนแรงขนาดเล็ก จุดตอเสาและคานประกอบโดยการเชื่อมเหล็กเสริมที่เตรียมไว ผนังทั่วไป
ติดตั้งโดยการวางบนบาคานแลวเทปูนทรายปรับระดับปด  ซ่ึงมีประเภทอาคารพักอาศัยตนแบบ 
ประกอบดวย บานเดี่ยว บานแฝด และบานแถว 

 

มามี โตบารมีกุล (2540) ไดทําการศึกษาระบบการกอสรางอาคารสําเร็จรูปในเขต
กรุงเทพมหานครและปริมณฑล โดยศึกษาในขั้นตอนการผลิตช้ินสวนสําเร็จรูป การขนสง และการ
ติดตั้งประกอบรอยตอ ขอดี–ขอเสีย เปรียบเทียบกับระบบหลอในที่ โดยใชการสํารวจและสัมภาษณ 
งานกอสรางจํานวน 4 โครงการ พบวาการเลือกใชการกอสรางอาคารระบบชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูป เหมาะกับโครงการที่มีอาคารเปนจํานวนมากและมีรูปแบบไมหลากหลาย โดยมีขอดีคือ
ลดตนทุนงานโครงสรางและลดระยะเวลางานกอสราง สวนขอเสียคือ การลงทุนสูงระยะแรกของ
การกอสราง การดัดแปลงอาคารทําไดยาก ตองใชบุคลากรและผูรับเหมาที่มีฝมือ รวมถึงการควบคุม
งานอยางรอบคอบ สวนปญหาและอุปสรรค คือ การผลิตช้ินสวนสําเร็จรูปไมไดตามขนาดที่กําหนด 
รอยตอมีความคลาดเคลื่อนไมตรงตําแหนง และการรั่วซึมของน้ําบริเวณรอยตอหลังกอสรางเสร็จ  

 

ณัฐนนท รัตนไชย (2543) ไดทําการศึกษาระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ใชระบบ
โครงสรางแบบผนังรับน้ําหนักในงานอาคารพักอาศัยโดยทําศึกษาเทคนิค ขอดี ขอเสียและปญหา
อุปสรรคของการกอสรางระบบดังกลาว  ทําการเปรียบเทียบกับระบบกอสรางแบบหลอในที่ ผล
การศึกษาจากกรณีศึกษาอาคารจํานวน 6 อาคาร พบวา ความแตกตางของการลงทุนของอาคาร
เปรียบเทียบผลรวมมูลคาปจจุบันสุทธิของอาคารพักอาศัยที่ใชระบบโครงสรางแบบผนังรับน้ําหนัก
มีคามากกวาการกอสรางแบบในที่ เนื่องจากมีราคาคากอสรางเสาเข็มและงานโครงสรางมากกวา ซ่ึง
มาจากน้ําหนักอาคารที่มากกวาและเปนระบบที่ตองมีการลงทุนในสวนของโรงงานผลิตช้ินสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปประกอบกับเครื่องมือเครื่องจักรเทคโนโลยีที่มากกวา แตในดานระยะเวลาในการ
กอสรางจะใชนอยกวาทําใหสามารถโอนโครงการใหกับลูกคาไดเร็วกวา 
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บุษบง เจริญพันธโยธิน (2545) ไดทําการศึกษากระบวนการกอสรางที่อยูอาศัยโดยระบบ
ช้ินสวนสําเร็จรูป โดยใชกรณีศึกษาตัวอยางบานเดี่ยวที่ใชระบบชิ้นสวนสําเร็จรูปของโครงการบาน
จัดสรร จํานวน 1 โครงการ ในดานคุณภาพ ระยะเวลา และตนทุน  สรุปวาระบบดังกลาวมีความ
เหมาะสมในการใชในโครงการบานจัดสรรหรือโครงการที่อยูอาศัยที่ผลิตจํานวนมาก เนื่องดวยมี
ขอดีคือลดตนทุนในโครงการ ลดจํานวนแรงงาน มีความรวดเร็วในงานกอสราง  สวนขอดอย
ประกอบดวย การลงทุนครั้งแรกที่สูงเนื่องการกอสรางโรงงานผลิต การผลิตจํานวนที่นอยจะทําให
ตนทุนเฉลี่ยสูง และตองใชผูที่มีความชํานาญในการควบคุมการทํางาน 

 

สมภพ มาจิสวาลา (2541) ไดทําการศึกษาการประเมินที่อยูอาศัยกึ่งสําเร็จรูปในเขต
กรุงเทพมหานครและปริมณฑล ในกลุมผูประกอบการ 8 บริษัท โดยศึกษาในการตัดสินใจที่ใช
ระบบกึ่งสําเร็จรูปของผูประกอบการและการเลือกซื้อบานที่ใชระบบการกอสรางดังกลาวของผูอยู
อาศัย พบวาในสวนของผูประกอบการระบบการกอสรางดังกลาวสามารถแกไขปญหาการขาด
แคลนแรงงานในการกอสรางและการกอสรางที่ลาชา ในขณะที่ประเด็นดานราคาและคุณภาพยังไม
มีผลชัดเจน สําหรับในสวนของผูอยูอาศัยสวนใหญมีความมั่นใจในความมั่นคงแข็งแรงของการ
กอสรางระบบดังกลาว และมีความคิดเห็นวาระบบการกอสรางดังกลาวมีปญหาในเรื่องการตอเติม
บานที่ทําไดยาก 

 

Jirawat Damrianant (1993) ไดทําการศึกษาการใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในโครงการ
กอสรางอาคารสูงในเขตกรุงเทพมหานคร และเปรียบเทียบกับระบบการกอสรางแบบหลอในที่ 
พบวา ในงานอาคารสูงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ใช ไดแก บันไดและผนังนอกอาคาร (Facade 
Panel) โดยมีประโยชนคือ แบบหลอสามารถนํามาใชซํ้าไดหลายครั้ง คุณภาพของผิวงานที่ดี และ
การจัดการบริหารแบบหลอทําไดงาย สวนขอดอยคือ การขาดผูทําแบบหลอที่มีความชํานาญ 
รอยตอจากการประกอบที่ไมสวยงาม และตองใชเครื่องจักรขนาดใหญในการติดตั้ง นอกจากนี้ยัง
พบวาตนทุนและระยะเวลาในการกอสรางโดยใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปยังนอยกวาเมื่อ
เปรียบเทียบกับระบบการกอสรางแบบหลอในที่ 

 

Satid Singsomboon (1987) ไดทําการศึกษาการจัดการในการกอสรางของตัวอยางบานสอง
ช้ันที่เปนระบบโครง (Frame Structure System) โดยงานฐานรากเปนการกอสรางในที่ สําหรับ
ช้ินสวนสําเร็จรูปที่ใชประกอบดวยคาน เสา และพื้น พบวา การกอสรางดวยช้ินสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปดังกลาวมีความเหมาะสมกับโครงการกอสรางบานที่มีปริมาณในการกอสรางที่มาก เนื่อง
ดวยประโยชนในการที่สามารถประหยัดในดานวัสดุ แรงงาน และเวลาในการกอสรางของโครงการ
ลง 
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สําหรับงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการประยุกตแนวคิดลีน (Lean Thinking) ในงานกอสราง มี
ดังนี้

Alfredo, Adriano และ Jeanette (1997) ไดทําการศึกษาสาเหตุความสูญเปลาในดานเวลา 
(Waste of time) ที่มีผลตอแรงงานและเครื่องจักรของโครงการกอสราง โดยการสํารวจและศึกษา
รายงานของโครงการ การศึกษาไดสรุปแบงกลุมของสาเหตุปญหาสูญเปลาในดานเวลาที่พบจาก
การจัดการภายในโครงการแสดงเปนแผนภูมิ Cause-Effect Diagram โดยแบงประเภทของสาเหตุ
หลักออกเปน 4 สวนหลักคือ Waiting Time, Idle Time, Traveling Time และ Transporting Time 

 
Glenn, Nigel และ  Todd (2002) ไดทําการศึกษากระบวนการจัดการในผลิตชิ้นสวน

คอนกรีตหลอสําเร็จ ซ่ึงไดนําหลักการของแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Production) ในงาน
กอสรางเขามาประยุกตใช โดยแบงเปนขั้นตอนกอนการผลิต ขั้นตอนการผลิต และขั้นตอนหลังการ
ผลิต และสามารถประสบความสําเร็จในการพัฒนาการจัดการของการผลิตชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูป โดยลดเวลาในการทํางานและเพิ่มผลิตผล ซ่ึงหมายถึงการเพิ่มขึ้นของรายไดและผลกําไร 
โดยในการศึกษานั้นไดพิจารณาถึงกิจกรรมที่เกิดขึ้นและการไหลเวียนในแตละขั้นตอน คํานึงถึง
คุณค าและลดสิ่ งที่ สูญเปล า  (Maximize Value and Minimize Waste) นํา เสนอเปนแผนภูมิ
กระบวนการไหล (Process Flow Chart) ของกระบวนการผลิต เพื่อทําใหเกิดประสิทธิภาพใน
กระบวนการตามสถานะภาพที่เปนอยูของโครงการคือ ไมไดมีการเพิ่มเครื่องจักร แตเปนการ
กําหนดขั้นตอนการทํางาน จํานวนวัน และแรงงานของกิจกรรมในโครงการที่ศึกษา 

 
Low และ Choong (2001) ไดศึกษาการจัดการขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูประหวาง

หนวยงานผลิตและโครงการกอสราง โดยใชแบบสอบถามเพื่อศึกษาปญหาการจัดการในการขนสง
ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปใหทันเวลาของความตองการใชงานจริงจากโครงการกอสรางตาม
แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Production) อันเปนการขจัดปญหาพื้นที่กองเก็บและการสัญจรใน
โครงการกอสราง พบวา สาเหตุที่จําเปนตองมีการกองเก็บชิ้นสวนสําเร็จในโครงการกอสรางกอน
การติดตั้ง เกิดจากทั้งปญหาการขนสงของหนวยงานผลิต และปญหาการจัดการการพื้นที่ แรงงาน 
รวมถึงเครื่องจักรของโครงการกอสราง  พรอมกับนําเสนอแผนภูมิแสดงวันและปริมาณชิ้นงาน
ขนสงระหวางหนวยงานผลิตกับโครงการกอสราง ทั้งที่เปนแบบไมมีการกองเก็บและแบบที่
จําเปนตองมีการกองเก็บชิ้นสวนสําเร็จที่โครงการกอสราง ตั้งแตการผลิตที่หนวยงานผลิต
จนกระทั่งขนสงมาติดตั้งที่โครงการกอสราง 
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จากที่ทบทวนงานวิจัยที่ผานมาเกี่ยวกับการกอสรางที่ใชช้ินสวนคอนกรีตหลอสําเร็จใน
ประเทศไทยจะเปนในลักษณะของการศึกษารูปแบบ วิธีการทํางาน ขอดี และขอจํากัดของการใช
ระบบคอนกรีตสําเร็จรูปมาใชในงานกอสราง และเปนการเปรียบเทียบกับระบบการกอสรางแบบ
หลอในที่ แตในเรื่องของการศึกษาถึงการพัฒนากระบวนการจัดการเมื่อมีความตองการใชงานที่เพิ่ม
มากขึ้นนั้นยังไมไดมีศึกษาอยางชัดเจน 

เมื่อพิจารณาถึงกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ในขั้นตอนการผลิต การ
ขนสง และการติดตั้ง โดยลักษณะงานดังกลาวจะเห็นวาการจัดการดานแรงงาน เครื่องมือเครื่องจักร  
และวัสดุของหนวยงาน เปนสวนสําคัญในการที่จะกําหนดการปรับปรุงประสิทธิของการทํางาน 
ปจจุบันแนวคิดในอุตสาหกรรมการผลิตไดมีการคิดคนหลักการและวิธีการตางๆ ในการชวยที่จะ
ผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑใหมีประสิทธิภาพ พรอมทั้งลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต หนึ่ง
ในหลักการเหลานั้นไดแก แนวคิดลีน (Lean Thinking) หรือการผลิตแบบลีน (Lean Production) ซ่ึง
แนวคิดนี้ไดมีการนําเสนอในตางประเทศและมีการนําแนวคิดมาประยุกตกับงานกอสรางที่
เกี่ยวของกับการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปบางแลว แตยังไมแพรหลายสําหรับงานกอสราง
ในประเทศไทย  

ดังนั้นจะเห็นไดวาหากสามารถนําแนวคิดจากอุตสาหกรรมการผลิตมาประยุกตให
เหมาะสมกับการทํางานกอสรางที่ใช ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ก็ถือไดวาเปนการพัฒนา
อุตสาหกรรมการกอสรางอีกขั้นหนึ่งโดยมีการนําเทคนิคจากอุตสาหกรรมการผลิตมาใชใหเกิด
ประโยชน และยังเปนการเพิ่มแนวคิดรวมถึงวิธีการทํางานในการปรับปรุงกระบวนการจัดการกับ
อุตสาหกรรมการกอสรางในประเทศไทย สําหรับงานวิจัยนี้จะไดทําศึกษาในภาคสนามจาก
โครงการกอสรางจริง โดยจะทําใหทราบลักษณะการทํางานในแตละกระบวนการ ทรัพยากรที่ใช 
และผลผลิตที่ไดออกมา เพื่อที่จะใชประโยชนในการพิจารณาแนวทางการทํางานในการปรับปรุง
การจัดการในแตละขั้นตอน

 



บทที่ 3 
 

การประเมินการทํางานในการปรับปรุง 
กระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 
บทนี้ประกอบดวยสองสวนหลักไดแก สวนแรก การจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ซ่ึง

เปนการแสดงใหเห็นถึงภาพรวมของความสัมพันธระหวางหนวยงานของการจัดการชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปจากการพิจารณาการไหลของวัสดุ และสวนที่สอง การประเมินการทํางานในการ
ปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ซ่ึงเปนการนําแนวคิดเชิงทฤษฎีในการ
จัดการของระบบอุตสาหกรรมการผลิต คือ แนวคิดลีน (Lean Thinking) ในการลดความสูญเปลา 
(Waste) มาประยุกตเขากับการทํางานของหนวยงานผลิตและโครงการกอสราง เพื่อเสนอเปน
แนวทางในการประเมินการทํางานในหนวยงาน อันจะเปนการนําสูการวิเคราะหสาเหตุและแนว
ทางการทํางานเพื่อที่จะปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่กําลังดําเนินงานอยู
ของหนวยงาน 
 
3.1 การจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
 

การจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เมื่อพิจารณาจากการไหลของวัสดุเปนหลักมี
หนวยงานที่เกี่ยวของหลายสวน งานวิจัยนี้จะไดแบงหนวยงานที่เกี่ยวของเปน 4 สวนหลักไดแก     
ผูจัดสงวัสดุ (Suppliers) หนวยงานผลิต (Manufacturer) โครงการกอสราง (Construction Site) และ
ลูกคา (Customer) ดังสามารถแสดงความสัมพันธระหวางหนวยงาน ทิศทางการไหลของวัสดุและ
ความตองการในสวนประกอบที่เกี่ยวของในทั่ว ๆ ไปไดดังรูปที่ 3.1 โดยสามาถอธิบายไดดังนี้ 
เร่ิมตนที่ลูกคาเปนผูแสดงความตองการในการกอสรางหรือส่ังซื้อไปยังโครงการกอสราง จากนั้น
โครงการกอสรางจะเปนผูดําเนินการกอสรางและติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปรวมถึงงานอื่นๆ 
ซ่ึงตัวช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ใชจะถูกจัดสงมาจากหนวยงานผลิต รวมถึงวัสดุอ่ืนจากผูจัดสง
วัสดุที่ใชในการกอสราง สําหรับวัสดุในการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงานผลิตจะ
ถูกสงมาจากผูจัดสงวัสดุของการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  
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รูปที่ 3.1 การไหลของความตองการและวัสดุของหนวยงานใน 
การจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 
ความหมายของสวนประกอบดังกลาว สามารถอธิบายเพื่อใชในการศึกษาการจัดการ

ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในการกอสรางที่อยูอาศัยของงานวิจัยดังนี้ 
1) ผูจัดสงวัสดุ (Suppliers) หมายถึง ผูที่ทําหนาที่จัดสงวัตถุดิบที่ใชในการผลิตชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูป อันประกอบดวย เหล็กเสน คอนกรีต และวัสดุฝงตางๆของงานผลิตชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปใหกับหนวยงานผลิต จะเห็นไดวาตัวผูจัดสงวัสดุดังกลาวอาจเปนไดท้ังที่เปนผูที่
สามารถผลิตวัตถุดิบเองหรือเปนเพียงผูที่รวบรวมจากผูผลิตรายอื่นมาจัดสงใหในการผลิตชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูป โดยในที่นี้จะรวมถึงกลุมผูจัดสงวัสดุอ่ืน ๆ ของงานกอสรางดวยซ่ึงถือเปนกลุมผู
จัดสงวัสดุทั้งสิ้น 

2) หนวยงานผลิต (Manufacturer) หมายถงึ หนวยงานที่ทาํหนาที่ผลิตชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปและจัดสงใหกับโครงการกอสราง โดยจะรับวสัดุในการผลิตจากผูจัดสงวัสดุเพื่อผลิตเปน
ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  
 

 โครงการกอสราง 
(Construction Site) 

หนวยงานผลิต 
(Manufacturer) 

ผูจัดสงวัสดุ 
(Suppliers) 

ลูกคา 
(Customer) 

  การไหลของความตองการ 

    การไหลของวัสดุและผลิตภัณฑ  

วัสดุการผลิต อาคาร ช้ินสวนคอนกรีต
สําเร็จรูป 

ทิศทางการไหลของความตองการ 

ทิศทางการไหลของวัสดุ  

ผูจัดสงวัสดุ 
(Suppliers) 

วัสดุในงานกอสรางอื่น ๆ 
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3) โครงการกอสราง (Construction Site) หมายถึง หนวยงานที่ทําหนาที่ในการกอสรางโดย
นําชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปจากหนวยงานผลิตมาติดตั้งและประกอบรอยตอ รวมถึงงาน
โครงสรางอื่น ๆ และงานสถาปตยกรรม จนเสร็จเปนตัวอาคารเพื่อจัดสงใหกับลูกคาของโครงการ
กอสราง 
 4) ลูกคา (Customer) หมายถึง ผูที่โครงการกอสรางทําการกอสรางและจัดสงตัวอาคารให
หลังจากทําการกอสรางแลวเสร็จ ซ่ึงถือเปนผูบริโภคลําดับสุดทายของสายการไหลของวัสดุในการ
จัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยงานวิจัยนี้ในสวนของลูกคาที่แสดงในรูปที่ 3.1 ทิศทางการ
ไหลของวัสดุไมไดมกีารเคลื่อนยายระหวางหนวยงานแตเปนการแสดงใหเห็นถึงผลิตภัณฑที่ไดรับ
จากโครงการกอสรางและแสดงจุดเริ่มตนความตองการของระบบ  
 สําหรับกรอบการศึกษาในงานวิจัยนี้เพื่อสอดคลองตามขอบเขตของการศึกษาในขั้นตอน
การผลิต การขนสง และการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ดังนั้นจึงทําการศึกษาและวิเคราะหใน
หนวยงานที่เกี่ยวของ 2 หนวยงานหลัก ไดแก หนวยงานผลิตและโครงการกอสราง โดยจะได
นําเสนอในหัวขอตอไป 

 
3.2 การประเมินการทํางานในการปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 
การประเมินการทํางานในการปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของ

งานวิจัยนี้ จุดประสงคโดยรวมเพื่อใหการทํางานสําเร็จตามเวลา ภายไตตนทุนที่เตรียมไว และได
คุณภาพตามที่ตองการ โดยจะไดประยุกตหลักการจากแนวคิดลีน (Lean Thinking) ในอุตสาหกรรม
การผลิตเขามาใชในการประเมินปญหาความสูญเปลา (Waste) ของการทํางานที่ดําเนินการอยูของ
ทั้งหนวยงานผลิตและโครงการกอสราง เพื่อใหสามารถพิจารณาถึงปญหาในแงมุมตาง ๆ อันเปน
การวิเคราะหหาสาเหตุและนําเสนอแนวทางการทํางานในการปรับปรุงกระบวนการจัดการที่
ดําเนินงานอยูของแตละหนวยงาน ดังนี้ 

 
3.2.1 การประเมินการทํางานของหนวยงานผลิต 
การประเมินการทํางานของหนวยงานผลิต เพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดการของหนวยงาน

โดยการมุงขจัดความสูญเปลาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในขณะดําเนินงานของหนวยงานผลิตของงานวิจัยนี้ 
แสดงไดดังรูปที่ 3.2 รายละเอียดของแตละสวนสามารถอธิบายตามลําดับขั้นตอนการประเมินการ
ทํางาน ดังนี้ 
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รูปที่ 3.2 การประเมินการทาํงานของหนวยงานผลิต 
เพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 
1) ศึกษากระบวนการผลิต เปนการศึกษาเพื่อเก็บขอมูลในกระบวนการผลิตตั้งแตการนํา

วัสดุในการผลิตเขาสูกระบวนการแปรสภาพจนเปนชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงานผลิต 
รวมถึงขั้นตอนการขนสงของหนวยงาน และรายละเอียดการจัดสรรทรัพยากรของหนวยงาน ซ่ึง
ประกอบดวย แรงงาน เครื่องมือเครื่องจักร และวัสดุการผลิต  

2) วิเคราะหสาเหตุความสูญเปลา (Waste) และเสนอแนวทางปรับปรุงในกระบวนการผลิต
รวมถึงการขนสง เปนการวิเคราะหถึงสาเหตุความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในหนวยงานผลิตช้ินสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปพรอมทั้งนําเสนอแนวทางปรับปรุงของกรณีศึกษา โดยพิจารณาจากการไหลของ
วัสดุในหนวยงานเปนหลัก ซ่ึงขอมูลในการวิเคราะหไดจากการศึกษาการทํางานในขั้นตอนแรกและ
จากการสัมภาษณทั้งแบบเปนทางการ (Formal) และแบบไมเปนทางการ (Informal) ตามแต
สถานการณเพื่อการแสดงความคิดเห็น การใหคําอธิบายรายละเอียด การตอบปญหาตลอดจนการ
แลกเปลี่ยนความรูและประสบการณรวมกันระหวางผูวิจัยและผูถูกสัมภาษณในหนวยงานผลิต
กรณีศึกษา 

 

• การผลิตมากเกนิไป 
• การรอคอย 
• การขนสงที่ไมด ี
• การจัดเก็บสินคาคงคลงัที่สูง 
• การผลิตที่มีจุดบกพรอง 
• การเคลื่อนไหวและกระบวนการ

ที่ไมมีประสิทธิภาพ 
• การใชประโยชนจากทรัพยากร 
     ไมเต็มกาํลงั 

 
วิเคราะหสาเหตุความสญูเปลา 
และเสนอแนวทางปรับปรุง 

ในกระบวนการผลิต 
และการขนสง 

 

ส้ินสุดกระบวนการ 

ศึกษากระบวนการผลิต 

ปรับปรุงขอเสนอและ 
สรุปแนวทางการทํางาน 
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งานวิจัยนี้จะไดจัดแบงกลุมความสูญเปลาจากที่นําเสนอในบทที่ 2 ตามแนวคิดลีน (Lean 
Thinking) ออกเปน 7 ประเภทหลัก สาระสําคัญของความสูญเปลาแตละประเภทที่ประยุกตกับ
หนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป มีรายละเอียดดังนี้ 

• การผลิตมากเกินไป เปนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในจํานวนที่มากเกิน
ความตองการใชงานจริงของหนวยงานผลิตใหกับโครงการกอสราง ซ่ึงทําใหเกิดการใชแรงงาน 
เครื่องมือเครื่องจักร และวัสดุ เปนปริมาณที่มากกวาปริมาณที่ตองการใชจริง  

• การรอคอย เปนการรอคอยซึ่งทําใหเกิดความลาชาในกระบวนการผลิตชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูป โดยพิจารณาจากการไหลของวัสดุของหนวยงาน 

• การขนสงที่ไมดี เปนความสูญเปลาเนื่องจากขั้นตอนการขนสงระหวางหนวยงาน
ผลิตกับโครงการกอสรางที่ไมดีพอ ทําใหชิ้นสวนสําเร็จที่ไมไดตามคุณภาพและไมเปนไปตามเวลา
ของความตองการจากโครงการกอสราง 

• การจัดเก็บสินคาคงคลังที่สูง เปนการจัดเก็บชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปหลังจาก
ผลิตแลวเสร็จที่มาก ซ่ึงไมสอดคลองกับความตองการจริงจากโครงการกอสราง โดยทําใหเกิดการ
ใชพื้นที่กองเก็บในหนวยงานรวมถึงตนทุนที่เกี่ยวของที่ไมจําเปน  

• การผลิตที่มีจุดบกพรอง เปนการผลิตที่ไดช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ไมได
คุณภาพตามมาตรฐานที่หนวยงานตองการ ซ่ึงนําไปสูการเสียเวลาและคาใชจายเนื่องจากจะตอง
ดําเนินการแกไข   

• การเคลื่อนไหวและกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ เปนการจัดลําดับการทํางาน
ที่ไมเหมาะสมและการทํางานในกิจกรรมที่ไมสรางมูลคาใหวัสดุและตัวช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป
ในกระบวนการผลิตของหนวยงาน ทําใหเสียเวลาทํางานในกระบวนการผลิตของแรงงานและ
เครื่องมือเครื่องจักรโดยไมจําเปน เชน การเดิน การคนหา การจัดเรียงวัสดุของแรงงาน และการ
เคลื่อนที่ของเครื่องจักร เปนตน  

• การใชประโยชนจากทรัพยากรไมเต็มกําลัง  เปนการใชประโยชนจากทรัพยากร
ดานแรงงาน เครื่องมือเครื่องจักรของหนวยงานผลิตไมเต็มกําลังการผลิต ซ่ึงทําใหเกิดเวลาวาง (Idle 
Time) ที่ไมไดถูกใชประโยชนในกระบวนการผลิต  

3) ปรับปรุงขอเสนอและสรุปแนวทางการทํางาน เปนการนําขอเสนอแนวทางปรับปรุง
ปญหาความสูญเปลาจากกรณีศึกษามาสรางขอสรุปแนวทางการทํางานในการปรับปรุงกระบวนการ
จัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของขั้นตอนการผลิตและขนสงในหนวยงานผลิต รวมถึงยืนยัน
ผลสรุปเพื่อความนาเชื่อถือโดยการนําผลสรุปที่ไดไปตรวจสอบความถูกตองกับผูใหขอมูลเปนหลัก 
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3.2.2 การประเมินการทํางานของโครงการกอสราง 
การประเมินการทํางานของโครงการกอสรางในขั้นตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีต

สําเร็จรูป เพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดการของโครงการกอสรางโดยการลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น
ในขณะดําเนินงานของโครงการกอสราง แสดงไดดังรูปที่ 3.3 ซ่ึงรายละเอียดของแตละสวน
สามารถอธิบายตามลําดับของขั้นตอนการประเมินการทํางาน ดังนี้ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3 การประเมินการทาํงานของโครงการกอสรางในขั้นตอนการติดตั้ง 
เพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 
1) ศึกษากระบวนการกอสราง เปนการศึกษาเพื่อเก็บขอมูลลําดับการกอสรางและ

รายละเอียดของขั้นตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ซ่ึงเปนสวนสําคัญของระบบการ
กอสรางที่ใชชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป รวมถึงการจัดสรรทรัพยากรของหนวยงานซึ่งประกอบดวย 
แรงงาน เครื่องมือเครื่องจักร และวัสดุที่เกี่ยวของในขั้นตอนดังกลาว 

2) การวิเคราะหสาเหตุความสูญเปลา (Waste) และเสนอแนวทางปรับปรุงในขั้นตอนการ
ติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงาน เปนการวิเคราะหถึงสาเหตุความสูญเปลาที่เกิดขึ้น
ในขั้นตอนการติดตั้งพรอมทั้งนําเสนอแนวทางปรับปรุงของกรณีศึกษา โดยพิจารณาจากการไหล

• การรอคอย 
• การติดตัง้ที่มีจุดบกพรอง 
• การเคลื่อนไหวและกระบวนการ 
ที่ไมมีประสิทธิภาพ 

• การใชประโยชนจากทรัพยากร 
   ไมเต็มกาํลงั 

 
วิเคราะหสาเหตุความสญูเปลา 
และเสนอแนวทางปรับปรุง 

ในกระบวนการติดตัง้ 
 

ศึกษากระบวนกอสราง 

ส้ินสุดกระบวนการ 

ปรับปรุงขอเสนอและ 
สรุปแนวทางการทํางาน 
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ของวัสดุในหนวยงานเปนหลัก ซ่ึงขอมูลในการวิเคราะหไดจากการศึกษาการทํางานในขั้นตอนแรก
และจากการสัมภาษณทั้งแบบเปนทางการ (Formal) และแบบไมเปนทางการ (Informal) ตามแต
สถานการณเพื่อการแสดงความคิดเห็น การใหคําอธิบายรายละเอียด การตอบปญหาตลอดจนการ
แลกเปลี่ยนความรูและประสบการณรวมกันระหวางผูวิจัยและผูถูกสัมภาษณในโครงการกอสราง 

งานวิจัยไดจัดกลุมความสูญเปลาที่เกี่ยวของเพื่อใชวิเคราะหในโครงการกอสรางเปน 4 
ประเภท สาระสําคัญของความสูญเปลาแตละประเภทในงานติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป มี
รายละเอียดดังนี้ 

• การรอคอย เปนการรอคอยซึ่งทําใหเกิดความลาชาในกระบวนการติดตั้ง โดย
พิจารณาจากการไหลของวัสดุของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปและวัสดุประกอบรอยตอ  

• การติดตั้งที่มีจุดบกพรอง เปนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ไมไดคุณภาพ
ตามมาตรฐานที่โครงการกอสรางตองการ ซ่ึงทําใหเกิดการเสียเวลาและตนทุนในการแกไขงาน
กอนที่จะทํางานสวนที่เหลือตอจนเสร็จ  

• การเคลื่อนไหวและกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ เปนการจัดลําดับการทํางาน
ที่ไมเหมาะสมและการทํางานในกิจกรรมที่ไมสรางมูลคาในกระบวนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูป ซ่ึงทําใหเกิดการเสียเวลาในการทํางานโดยไมจําเปน เชน การเดินของแรงงาน การหาวัสดุ 
และการจัดเรียงชิ้นสวนสําเร็จ เปนตน  

• การใชประโยชนจากทรัพยากรไมเต็มกําลัง เปนการใชประโยชนจากทรัพยากร
ดานแรงงาน เครื่องมือเครื่องจักร ของโครงการกอสรางไมเต็มกําลังการทํางาน ซ่ึงทําใหเกิดเวลาวาง 
(Idle Time) ที่ไมไดถูกใชประโยชนในกระบวนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  

 สําหรับประเภทความสูญเปลาที่ไมไดถูกนํามาใชในการวิเคราะหจากที่นําเสนอในบทที่ 2 
ของขั้นตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในโครงการกอสรางประกอบดวย 3 ประเภท คือ 
การผลิตมากเกินไป การจัดเก็บสนิคาคงคลังที่สูง และการขนสงที่ไมดี มีเหตุผลดังนี้ 

ความสูญเปลาของการผลิตมากเกินไป เปนการติดตั้งและประกอบชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปในระหวางขั้นตอนการกอสรางที่มากเกินความตองการจริงจากลูกคาในมุมมองของการ
ผลิต และความสูญเปลาของการจัดเก็บสินคาคงคลังที่สูง ซ่ึงในโครงการกอสรางนี้หมายถึงตัว
อาคารที่กอสรางแลวเสร็จ งานวิจัยนี้เห็นวาการกําหนดปริมาณการกอสรางถูกกําหนดขึ้นในปรมิาณ
ที่แนนอนจากโครงการ โดยเปนเหตุผลจากการคาดการณความตองการของการวางแผนทางธุรกิจ
ขององคกรหรืออาจมาจากการสั่งซื้อจากลูกคาโดยตรงกับโครงการ ความสูญเปลาดังกลาว การที่
งานกอสรางไมไดดําเนินงานตามการกําหนดปริมาณจากที่วางแผนเริ่มตน อาจเกิดจากเหตุการณที่
เหนือความคาดหมายที่อาจเกิดขึ้นหลังการกําหนดปริมาณกอสรางของโครงการ  เชน การ
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เปล่ียนแปลงความตองการจากลูกคา และการปรับเปลี่ยนแผนการกอสรางของโครงการ เปนตน ซ่ึง
ไมเกี่ยวของกับขอบเขตการศึกษาจึงไมนําความสูญเปลานี้มาใชพิจารณา สวนความสูญเปลาจากการ
ขนสงที่ไมดี เนื่องจากลักษณะของการกอสรางเปนการกอสรางบนพื้นที่แนนอนซึ่งไมมีการ
เคลื่อนยายจึงไมเกี่ยวของในโครงการกอสรางเหมือนกับหลักการของงานผลิต 

3) ปรับปรุงขอเสนอและสรุปแนวทางการทํางาน เปนการนําขอเสนอแนวทางปรับปรุง
ปญหาความสูญเปลาจากกรณีศึกษามาสรางขอสรุปแนวทางการทํางานในการปรับปรุงกระบวนการ
จัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของขั้นตอนการติดตั้งในโครงการกอสราง รวมถึงยืนยันผลสรุป
เพื่อความนาเชื่อถือโดยการนําผลสรุปที่ไดไปตรวจสอบความถูกตองกับผูใหขอมูลเปนหลัก 

 
3.3 สรุป 
 
 บทนี้ไดนําเสนอการประเมินการทํางานในการปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูป โดยสรุปไดดังนี้ 

1) นําเสนอความสัมพันธของหนวยงานและจัดกลุมของหนวยงานที่เกี่ยวของกับการจัดการ
ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยพิจารณาจากการไหลของวัสดุเปนหลัก ซ่ึงประกอบดวย ผูจัดสง
วัสดุ (Suppliers) หนวยงานผลิต (Manufacturer) โครงการกอสราง (Construction Site) และลูกคา 
(Customer) โดยงานวิจัยจะไดทําการศึกษาในหนวยงานผลิตและโครงการกอสราง เพื่อให
สอดคลองกับกระบวนการผลิต การขนสง และการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  

2) การประเมินการทํางานในหนวยงานผลิตและโครงการกอสราง เปนการเสนอขั้นตอน
แนวทางการประเมินการทํางานในหนวยงาน โดยไดนําหลักการจากแนวคิดลีน (Lean Thinking) 
ในการมุงที่จะขจัดความสูญเปลา (Waste) ที่เกิดขึ้นกับหนวยงานในแงมุมตาง ๆ เพื่อเปนการ
วิเคราะหหาสาเหตุและเสนอแนวทางปรับปรุงการทํางานจากกรณีศึกษา อันเปนการนําไปสูการ
สรุปเพื่อเสนอแนวทางการทํางานในการปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป
ใหกับหนวยงานและโครงการกอสราง 



บทที่ 4 
 

การศึกษากระบวนการจดัการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

  
 บทนี้กลาวถึง การศึกษากระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในโครงการกอสราง
ที่อยูอาศัย เพื่อแสดงขั้นตอนการทํางานของการผลิต การขนสง และการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูป โดยไดทําการศึกษาในโครงการกรณีศึกษา ดังนี้ หนวยงานผลิต จํานวน 2 หนวยงาน และ
โครงการกอสราง จํานวน 2 โครงการ  

การศึกษาหนวยงานผลิตของทั้งสองหนวยงาน จะใชกรณีศึกษาที่มีลักษณะการทํางานที่
แตกตางกันเพื่อใหเห็นการทํางานในการผลิตและการขนสงของหนวยงาน ระหวางระบบการผลิต
แบบที่เปนลานผลิตซ่ึงจะพบเห็นไดทั่วไปตามโครงการตางๆ และระบบการผลิตที่มีเทคโนโลยีที่
ทันสมัยในอุตสาหกรรมการผลิตเขามาใชในพัฒนาการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่มีอยูใน
ประเทศไทย  

สําหรับการศึกษาในโครงการกอสรางจะไดนําเสนอรูปแบบตัวอยางการกอสรางบานเดี่ยว 
ที่มีรูปแบบโครงสรางและรอยตอของงานชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปแตกตางกัน เพื่อแสดงใหเห็น
รูปแบบการทํางานของการกอสรางที่ใชระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
 
4.1 การผลิตชิน้สวนคอนกรตีสําเร็จรูป  

 
จากการศึกษาการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป หนวยงานผลิตอาจแบงเปน 2 ลักษณะคือ 

  
1) หนวยงานผลิตแบบชั่วคราว  เปนหนวยงานที่จัดสรางในพื้นที่หรือใกลกับบริเวณของ

งานกอสราง ซ่ึงการทํางานจะเปนการผลิตใหกับโครงการกอสรางนั้น ๆ ที่หนวยงานตั้งอยู โดย
ลักษณะทั่วไปจะทํางานในที่กลางแจงไมมีการสรางอาคารอยางถาวร อาจเปนเพียงการจัดพื้นที่ใน
การผลิต การกองเก็บวัสดุ และการคมนาคมขนสงในหนวยงานใหเปนสัดสวน ขอดีและขอจํากัด
ของลักษณะหนวยงาน ดังนี้ 

• ขอดี เชน ตนทุนในการจัดสรางหนวยงานที่ไมสูงมาก เนื่องจากที่ไมมีการกอสราง
หนวยงานอยางถาวรและเครื่องจักรที่อาจไมจําเปนที่ตองใชขนาดที่ใหญมาก รวมถึงการที่ระยะ
ระหวางหนวยงานผลิตและโครงการกอสรางที่ไมมากจะทําใหควบคุมเวลาและตนทุนของการ
ขนสงไดดี 
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• ขอจํากัด เชน การควบคุมคุณภาพของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่อาจไมดีพอ 
เนื่องจากการทํางานในสภาพแวดลอมที่เปดทําใหการควบคุมคุณภาพของงานทําไดไมดีเทาที่ควร 
เชน ในสภาวะที่ฝนตก เปนตน อีกทั้งไมความสามารถรองรับความตองการจากการขยายโครงการ
กอสรางอื่นๆ เน่ืองหนวยงานเปนเพียงการทํางานผลิตใหเฉพาะโครงการกอสรางที่ตั้งอยูเทานั้น 
  

2) หนวยงานผลิตแบบถาวร  เปนหนวยงานผลิตที่จัดสรางขึ้นในพื้นที่อยางถาวรเพื่อการ
ผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ตอเนื่องและจัดสงในหลายโครงการกอสราง ซ่ึงหนวยงานใน
ประเภทนี้อาจพบได 2 ลักษณะ คือ ประเภทแรก หนวยงานที่มีลักษณะคลายแบบชั่วคราว แตมีการ
ควบคุมสภาพแวดลอมที่ดีกวา คือมีการจัดสรางหนวยงานเปนอาคารอยางถาวร  เชน ตัวหนวยงานมี
หลังคาคลุมที่มั่นคงแข็งแรง มีอาคารจัดเก็บวัสดุในการผลิต เปนตน และประเภทที่สอง หนวยงานที่
เปนการกอสรางเพื่อรองรับการทํางานในระบบการผลิตแบบอุตสาหกรรม  มีการนําระบบ
เทคโนโลยีที่ทันสมัยเขามาใชในการควบคุมการผลิตใหมีความถูกตองมากขึ้น ขอดีและขอจํากัด
ของลักษณะหนวยงาน ดังนี้ 

• ขอดี เชน การควบคุมคุณภาพการผลิตที่ดีเมื่อเทียบกับหนวยงานแบบชั่วคราว และ
มีความสามารถในการรองรับการขยายตัวของโครงการกอสรางอื่น ๆ ที่เพิ่มขึ้น อันเปนการเพิ่ม
ความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจใหกับองคกร 

• ขอจํากัด เชน เงินลงทุนเริ่มตนของหนวยงานที่สูงทั้งในเรื่องของการกอสราง
หนวยงาน เครื่องมือเครื่องจักรและแบบหลอที่ใชในหนวยงานเมื่อเปรียบเทียบกับหนวยงานผลิต
แบบชั่วคราว  

 
โดยทั่วไปพื้นที่ในหนวยงานผลิต อาจแบงไดเปน 4 สวน ไดแก สวนสํานักงาน สวนเก็บ

วัสดุการผลิต สวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป และสวนพื้นที่กองเก็บชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูป ประกอบกับมีเครื่องจักรในการผลิตและยกชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จ เชน ทาวเวอรเครน 
(Tower Crane) เครนราง (Gantry Crane) หรือรถโมบายเครน (Mobile Crane) เปนตน  

สําหรับในกระบวนการผลิตและลักษณะเครื่องมือเครื่องจักรในหนวยงานจะแตกตางกัน
ตามการออกแบบกระบวนการทํางานของหนวยงานผลิตแตละแหง ในการศึกษาการผลิตชิ้นสวน
สําเร็จรูปในครั้งนี้ไดทําการศึกษาเพื่อใหครอบคลุมลักษณะของหนวยงานผลิตตามที่ไดอธิบาย
ขางตน จํานวน 2 หนวยงาน โดยขอมูลทั่วไปของหนวยงานผลิตที่ศึกษาสรุปไดดังตารางที่ 4.1  
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ตารางที่ 4.1 ขอมูลทั่วไปหนวยงานผลิตที่ใชเปนกรณีศกึษา 
 หนวยงาน ลานผลิต 

(Precast Yard) 
โรงงานผลิต 

(Precast Factory) 
 

ลักษณะหนวยงานผลิต 
 

ลานผลิตกลางแจง  
 

อาคารโรงงาน  

  พื้นที่หนวยงานการผลิต 17,500 
7,000 

(ไมรวมพ้ืนที่กองเก็บ) 

 พื้นที่แบบหลอ  (ตร.ม.) 1,500 4,252.5 

 ช้ินสวนสําเร็จรูปที่ผลิต แผนผนัง, แผนพื้น, บันได แผนผนัง 

แบบอาคารที่ผลิตใน
หนวยงาน 

3 แบบ 
 (Type A, B,และ C) 

8 แบบ  
(Type A, B, C, D, E, F, H, และ

Townhouse) 

 
 
4.1.1 กระบวนการทํางาน มีรายละเอียดของแตละหนวยงานดังนี้ 
 
ก. ลานผลิต (Precast Yard)  หนวยงานผลิตนี้มีลักษณะที่เปนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีต

สําเร็จรูปบนลานกลางแจง การทํางานของหนวยงานจะเปนการทํางานผลิตที่พบเห็นไดทั่ว ๆ ไปใน
โครงการกอสรางบานจัดสรรในประเทศไทย โดยลําดับการทํางานไมซับซอน คือ กระบวนการ
ทํางานในขั้นตอนการผลิตดําเนินอยู ณ บริเวณแบบหลอที่ทํางานผลิตตั้งแตเร่ิมเตรียมการจนกระทั่ง
ผลิตเสร็จ สําหรับในการผลิตของหนวยงานสามารถแบงออกไดเปน 5 กระบวนการ ประกอบดวย 
การเตรียมการ การจัดวางเหล็กเสริมและวัสดุฝง การเทคอนกรีต การบมคอนกรีต และการยกถอด
แบบ โดยสามารถดังแสดงในรูปที่ 4.1 ซ่ึงมีรายละเอียดการทํางานดังนี้  

1) การเตรียมการ เปนการจดัเตรียมในเรื่องของแบบและวัสดุในการผลิต ซ่ึงประกอบดวย
การทํางานดังนี้ จัดเตรียมแบบหลอ ทําความสะอาดแบบหลอ ทาน้ํายาทาแบบ ประกอบแบบ ตัด-
ดัดเหล็กเสริม และเตรียมวัสดุฝง 

2) การจัดวางเหล็กเสริมและวัสดุฝง เปนการจัดวางวัสดุในการผลิตลงในแบบหลอตาม
แบบที่ตองการผลิต ซ่ึงประกอบดวยการทํางานดังนี้ วางและยึดเหล็กเสริม วางและยึดวัสดุฝง เชน 
วัสดุงานไฟฟา วัสดุงานรอยตอประกอบ และจุดยก เปนตน 
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รูปที่ 4.1 กระบวนการทํางานของหนวยงานลานผลิต 
 
 

การเตรียมการ 

การจัดวางเหล็กเสริม 
และวัสดุฝง 

การเทคอนกรีต 

การบมคอนกรีต 

การถอดแบบ 
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3) การเทคอนกรีต เปนขั้นตอนของงานเทคอนกรีตลงในแบบ ซ่ึงประกอบดวยการทํางาน
ดังนี้ เทคอนกรีต จี้เขยาคอนกรีต และขัดหนาผิวคอนกรีต  

4) การบมคอนกรีต เปนการบมคอนกรีตหลังจากเทเสร็จ เพื่อใหไดกําลังของคอนกรีตที่
ผลิตแข็งแรงพอกอนที่จะทําการยกถอดแบบ ซ่ึงสวนใหญจะเปนการใชผาใบคลุมเพื่อชวยในการ
บม สําหรับระยะเวลาในหนวยงานจะใชประมาณ 12 ถึง 24 ชั่วโมง แลวจึงจะทําการยกถอดแบบ  

5) การถอดแบบ เปนขั้นตอนการทํางานหลังจากที่คอนกรีตมีกําลังตามที่หนวยงาน
ตองการ ซ่ึงประกอบดวยการทํางานดังนี้ ถอดแบบขาง ยกชิ้นสวนคอนกรีตออกจากแบบ และจัด
วางที่กองเก็บเพื่อรอการขนสง 
 

สําหรับลักษณะแบบหลอ (Mold) ที่ใชผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในหนวยงานลาน
ผลิตแหงนี้ สามารถแบงไดเปน 2 ประเภท คือ 

• แบบใชพืน้ลานหลอ  
แบบหลอนี้จะเปนลักษณะที่ใชพื้นขัดมันคอนกรีตเสริมเหล็กหรืออาจเปนแผนเหล็กเปน

แบบลางและใชแบบขางเปนแบบเหล็กยึดติดดวยสลักเกลียวกับพื้นลานคอนกรีต  โดยจัดขนาดตาม
แบบของชิ้นงานที่ตองการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 4.2 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.2 แบบหลอที่เปนลักษณะลานหลอ 

 

ตัวอยางขอดีของแบบใชพื้นลานหลอ เชน ใชตนทุนในการจัดทําแบบหลอไมสูง ขั้นตอน
ในการเตรียมแบบและถอดชิ้นงานไมซับซอน รวมถึงสามารถปรับรูปรางในการประกอบแบบขาง
ตามแบบผลิตไมยุงยากมาก เพียงเจาะรูสลักเกลียวและจัดขนาดของชิ้นงานใหเหมาะสมกับพื้นที่
ทํางานที่มีอยูในหนวยงาน 
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สวนขอจํากัด เชน เนื่องจากแบบหลอลักษณะนี้เปนการวางแนวราบทําใหการเสริมเหล็ก
ของชิ้นงานตองมีการเสริมความแข็งแรงในขั้นตอนของการยกชิ้นงานออกจากแบบหลอ อีกทั้ง
โอกาสในการเกิดความเสียหายจากการยกมีมากกวาเมื่อเปรียบเทียบกับแบบที่เปนลักษณะโตะหลอ 
ซ่ึงจะไดกลาวตอไป 

 

• แบบโตะหลอ  
แบบหลอนี้จะเปนลักษณะของแบบที่เปนโตะเหล็กยกสูงขึ้นจากพื้น  มีแบบเหล็กกัน

ดานขางและยึดติดกับโตะแบบ ดังแสดงในรูปที่ 4.3 โดยแบบหลอนี้สามารถยกเอียงเพื่อประโยชน
ในการถอดชิ้นงานออกจากแบบ ดังแสดงในรูปที่ 4.4 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

รูปที่ 4.3 แบบหลอที่เปนลักษณะโตะหลอ 
 
ตัวอยางขอดีแบบโตะหลอ เชน การที่ตัวแบบหลอเองสามารถยกเอยีงไดประมาณ 45 องศา 

ทําใหโอกาสเกิดความเสียหายจากการถอดแบบยังนอยกวาและทําใหการเสริมเหล็กของชิ้นงานนั้น
นอยกวาในบริเวณจุดยก เมื่อเปรียบเทียบกับแบบที่ทําบนลานผลิตในแนวราบ 

สวนขอจํากัด เชน ตนทุนในการจัดทําแบบเริ่มตนนั้นสูงกวาการใชลานหลอเปนแบบ 
ขั้นตอนการทํางานในเรื่องของการเตรียมแบบและถอดแบบซับซอนกวาแบบที่เปนลานหลอ ใน
การเปลี่ยนแปลงแบบของการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปนั้นจะตองมีการปรับแบบขางที่ยุงยาก
กวาแบบที่เปนลานผลิต เพราะโตะที่จัดทํามีขนาดที่ตายตัว 
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รูปที่ 4.4 การยกแบบโตะหลอในขั้นตอนการถอดแบบ 
 
ข. โรงงานผลิต (Precast Factory) หนวยงานผลิตแหงนี้มีลักษณะเปนอาคารโรงงานถาวร

ในการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป และมีการนําระบบเทคโนโลยีที่ทันสมัยโดยใชระบบ
คอมพิวเตอรเขามาชวยในการควบคุมการผลิต ในการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในโรงงานนั้น
จะแตกตางกับที่เปนลานผลิต คือจะเปนการเคลื่อนที่ของแบบหลอ (Mold) ซ่ึงเปนแบบเหล็กไปตาม
เสนทางการผลิตตามแตละสถานี (Station) ภายในโรงงาน จนกระทั่งผลิตออกมาเปนชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูป จํานวน 10 สถานีภายในโรงงาน ดังแสดงในรูปที่ 4.5 และตัวอยางการทํางานใน
หนวยงานรูปที่ 4.6 และรูปที่4.7 โดยมีรายละเอียดการทํางานดังนี้  
 1) การทําความสะอาดและพนน้ํายาทาแบบ (Cleaning & Oiling Station) เปนขั้นตอนที่
แบบหลอจะเคลื่อนท่ีไปยังเครื่องจักรที่ทําหนาที่ทําความสะอาดและพนน้ํายาทาแบบลงบนแบบ
หลอ 
 2) การรางแบบลงบนแบบหลอ (Plottering Station) เปนการทํางานของเครื่องรางแบบ ซ่ึง
จะทําการฉีดสีตามขนาดชิ้นงานที่จะทําการผลิตลงบนแบบหลอ ตลอดจนรูปรางของสวนประกอบ
อ่ืนๆ คือ ขนาดของประตู หนาตาง และชองเปด เปนตน 
 3) การวางเหล็กกั้นแบบ (Shuttering Station) เปนการวางแบบกั้นขาง เพื่อเปนแนวกรอบ
ของการเทคอนกรีตใหไดตามขนาดของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปตามที่ตองการและออกแบบไว 
 4) การวางเหล็กเสริม (Reinforcement Station) เปนขั้นตอนการการวางเหล็กตะแกรงและ
วัสดุฝงลงบนแบบหลอ โดยเหล็กเสริมที่นํามาวางในขั้นตอนนี้จะถูกตัดและผูกเตรียมตามขนาดไว
เรียบรอยแลวจากพื้นที่อีกบริเวณที่มีไวสําหรับงานตัดและผูกเหล็กเสริม 
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รูปที่ 4.5 กระบวนการทํางานของหนวยงานโรงงานผลิต 

1.การทําความสะอาดและพนน้ํายาทาแบบ 

2.การรางแบบลง 
บนแบบหลอ

3.การวางเหล็ก 
กั้นแบบขาง

4.การวางเหล็ก 
เสริมและวัสดุฝง

5.การเทคอนกรีต 

6.การแตงระดับผิวคอนกรีต 

7.การขัดผิวหนา 
คอนกรีต

8.การบมคอนกรีต 

9.การถอดแบบขาง 

10.การยกชิ้นงาน 
ออกจากแบบหลอ

ภายในตัวโรงงาน 

ลานนอกตัวโรงงาน 

ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

กองเก็บและ 
รอการขนยาย

แบบหลอ 
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รูปที่ 4.6 การทํางานขั้นตอนการเทคอนกรีตของโรงงานผลิต 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7 การกองเก็บของโรงงานผลิต 
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 5) การเทคอนกรีต (Concrete Placing Station) หลังจากที่วางเหล็กเสริม วัสดุฝงอ่ืนๆ
และตรวสอบความเรียบรอยแลว ตัวแบบหลอจะเคลื่อนที่มาบริเวณที่ทําการเทคอนกรีตลงในแบบ
และจี้เขยาคอนกรีต 
 6) การแตงผิวหนาคอนกรีต (Screeding Station) เปนการปาดหนาชิ้นงานดวยเครื่องจักร 
เพื่อควบคุมความหนาของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปใหไดความหนาตามที่ตองการ รวมทั้งเก็บงาน
คอนกรีตที่ไมเรียบรอย 
 7) การขัดหนาชิ้นงาน (Smoothening Station) เปนการขัดผิวหนาชิ้นงานดวยเครื่องจักรให
เรียบตามที่ตองการเพื่อความเรียบรอยตามงานสถาปตยกรรม 
 8) การบมคอนกรีต (Curing Station) ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ขัดผิวหนาเรียบรอยแลว 
จะถูกนําเขาบมคอนกรีตดวยระบบการพนน้ําในหองบมกอนการถอดแบบ 
 9) การถอดแบบขาง (Shuttering Removing Station) แบบหลอจะถูกสงมายังจุดถอดแบบ
ขางออก กอนจะยกชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปออกจากแบบหลอ 
 10) การยกชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปออกแบบหลอ (Tilting Station) หลังจากถอดแบบขาง
เรียบรอยแลว แบบหลอจะถูกยกขึ้นเปนแนวตั้ง แลวใชลวดสลิงมายึดกับจุดยก เพื่อการยกชิ้นงาน
ออกจากแบบหลอ แลวนําไปกองเก็บรอการขนยายตอไป 

สําหรับรูปแบบกระบวนการผลิตตามสายการผลิตของหนวยงานผลิตแหงนี้ ไดมีการ
จัดเตรียมจํานวนจุดบริการ (Server) หรือจุดรองรับแบบในแตละสถานีใหเปนไปตามขอจํากัดของ
เวลาการทํางานที่ตางกันตามแตละกิจกรรม เพื่อใหสายการผลิตไหลอยางตอเนื่องและขจัดปญหาคอ
ขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต ดังสรุปในตารางที่ 4.2 โดยจากตารางจะเห็นไดวาในสถานีที่ใช
เวลาในการทํางานมากจําเปนจะตองมีการเตรียมจุดบริการใหเพียงพอเพื่อที่จะทําใหระบบ
สายการผลิตใหดําเนินอยางตอเนื่อง ซ่ึงถึงแมวาเวลาในกิจกรรมใชเวลามากแตหากมีการจัดเตรียม
จุดบริการใหเพียงพอก็จะใหกิจกรรมนั้นมีโอกาสเกิดปญหาคอขวดไดนอย ดังนั้นในกิจกรรมการ
บมคอนกรีตเปนงานซึ่งใชเวลาในกิจกรรมมากที่สุด (ประมาณ 12 – 24 ช่ัวโมง) หนวยงานไดมีการ
จัดเตรียมจํานวนจุดบริการในกิจกรรมนี้มากที่สุดเชนกัน 
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ตารางที่ 4.2 จํานวนจุดบริการในกระบวนการผลิตของหนวยงานโรงงานผลิต 
สถานี จํานวนจุดบริการ (จุด) ตอ สถานี 

1. ทําความสะอาดแบบ 1 

2. รางแบบลงบนแบบหลอ 1 

3. วางเหล็กกั้นแบบขาง 3 

4. วางเหล็กเสริมและวัสดุฝง 6 

5. เทคอนกรีต 3 

6. แตงระดับผิวคอนกรีต 3 

7. ขัดผิวหนาคอนกรีต 8 

8. บมคอนกรีต 100 

9. ถอดแบบขาง 2 
10. ยกถอดแบบ 3 

 

ในการจัดพื้นที่ในหนวยงาน จะมีการจัดสวนที่เปนการเตรียมเหล็กเสริมในการตัดและผูก
ขึ้นรูปใหไดตามขนาดของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่จะผลิตกอนลวงหนาในขั้นตอนการจัดวาง
เหล็กเสริม เพื่อใหระบบการเคลื่อนที่ของแบบหลอเปนไปอยางตอเนื่อง สําหรับสวนของการกอง
เก็บเพื่อรอการขนสงหลังจากที่ทําการยกชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปออกจากแบบหลอ ช้ินสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปจะถูกจัดวางในชั้นเหล็ก (Rack) ที่จัดทําขึ้นเพื่อประโยชนสําหรับการขนยายใน
การนําไปกองเก็บ โดยการจัดเก็บชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปจะถูกแบงหมวดหมูตามการใชงาน เชน 
กลุมชิ้นสวนของผนังชั้นหนึ่งของบาน เปนตน ซ่ึงการขนยายขึ้นรถขนสงในขั้นตอนงานขนสงของ
หนวยงานสามารถยกโครงเหล็กดังกลาวขึ้นรถขนสงไดในครั้งเดียวโดยไมตองยกชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปทีละชิ้นในการขนสงขึ้นรถ 

 
4.1.2 การจัดการทรัพยากรขั้นตอนการผลิต 
ประกอบดวย การจัดการดานแรงงาน วัสดุการผลิต และเครื่องมือเครื่องจักร ดังนี้ 
 
1) การจัดการดานแรงงาน  
ในดานการจัดการแรงงานในการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงานผลิตจะมี

ความแตกตางกันตามขั้นตอนของการทํางานในหนวยงาน รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3 ขอมูลดานแรงงานในการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
หนวยงาน ลานผลิต โรงงานผลิต 
จํานวนแรงงาน (คน) 135 2 กลุม ๆ ละ 95 คน  
รายละเอียดการทํางาน การจัดกลุมแรงงานตามแบบหลอ  

เปนกลุมๆ ละ 5 คน ตอ พ้ืนที่แบบ
หลอ ประมาณ 10 ตารางเมตร 

จัดการทํางานแยกงตามกระบวนการ
ทํางานในแตขั้นตอนของงานผลิตใน
โรงงาน  (ทํางาน กลุมละ 10 ชม. ตอวัน) 

 
การศึกษาดานการจัดการแรงงานในการผลิตสามารถวิเคราะหในแตละหนวยงาน มี

รายละเอียดดังนี้ 

• ลานผลิต เปนการทํางานของแรงงานในแตละชุดทํางานในแตละชิ้นงานตั้งแต
เตรียมการจนกระทั่งเทคอนกรีตแลวเสร็จ ทําใหแรงงานมีความคลองตัวในการทํางานของตัวเอง 
เพราะทํางานตั้งแตเร่ิมงานเตรียมวัสดุจนเทคอนกรีตแลวเสร็จ รวมทั้งการควบคุมงานทํางานใชผูคุม
งานไมมาก แตตองมีการควบคุมคุณภาพงานที่ดีพอในการทํางานในแตละชุดแรงงาน เพื่อให
คุณภาพงานไดมาตรฐานเหมือนกัน เพราะคุณภาพของชิ้นงานขึ้นอยูกับความชํานาญของแตละชุด
ทํางาน 

• โรงงานผลิต เปนการทํางานที่แบงแรงงานแยกตามกระบวนการผลิตแตละขั้นตอน
ของหนวยงาน ทําใหคุณภาพของงานแตละสวนออกมามีคุณภาพที่ดีและสามารถควบคุมคุณภาพ
งานใหเปนมาตรฐานเดียวกันทั้งหนวยงาน ซ่ึงในแตละกระบวนการจะตองมีการควบคุมคุณภาพ
งานที่ดีในการทํางาน เพื่อใหคุณภาพงานไดมาตรฐานในแตละขั้นตอนของการผลิตของหนวยงาน 
  

2)  การจัดการดานวัสดุการผลิต  
ในดานคุณสมบัติของวัสดุในการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ประกอบดวยวัสดุ 3 สวน

หลัก คือ คอนกรีต เหล็กเสริม และวัสดุฝง ซ่ึงในแตละหนวยงานผลิตอาจแตกตางกันตามการ
ออกแบบ แสดงไดดังตารางที่ 4.4  

โดยขอมูลดานการจัดการวัสดุการผลิตทั้งสองหนวยงานมีการใชวัสดุที่คลายกัน สามารถ
วิเคราะหในแตละประเภทของวัสดุในการผลิตไดดังนี้ 
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• คอนกรีต ทั้งสองหนวยงานมีการใชคอนกรีตผสมเสร็จ (Ready-Mixed Concrete) 
และมีกําลังรับแรงอัดที่สูง ซ่ึงทําใหสามารถชวยในเรื่องของการยนระยะเวลาในการยกถอดแบบได
เร็ว โดยจากการศึกษาพบวากําลังรับน้ําหนักที่เพียงพอที่หนวยงานใชในการยกถอดแบบกําหนดอยู
ที่ไมต่ํากวา 140 Ksc. 

• เหล็กเสริม การใชเหล็กเสริมในชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงานทั้งสอง 
จะเปนเหล็กตะแกรงและเหล็กเสนรัดรอบ โดยการเลือกใชเสริมแบบตะแกรงจะชวยลดเวลาการ
ทํางานในการผูกเหล็กและลดเศษวัสดุที่เหลือทิ้ง เนื่องจากเหล็กตะแกรงมีลักษณะเปนตาราง
ส่ีเหล่ียมจึงสามารถตัดและวางตามแบบของชิ้นงานไดสะดวก 

• วัสดุฝงอื่น ๆ ทั้งสองหนวยงานจะคลายกัน แตในหนวยงานโรงงานผลิตไดมีการ
ใสวงกบประตู หนาตาง และจุดยึดค้ํายันชั่วคราวในสวนขั้นตอนการผลิต เพื่อเปนประโยชนกับ
โครงการกอสรางทําใหงายและลดเวลาทํางานในขั้นตอนติดตั้งประกอบรอยตอ แตจําเปนตองมี
ตรวจสอบความถูกตองในการทํางานมากขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับหนวยงานลานผลิต เนื่องจากมี
โอกาสเกิดความผิดพลาดในเรื่องของตําแหนงได 

 
ตารางที่ 4.4 ขอมูลดานวัสดใุนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

หนวยงาน ลานผลิต โรงงานผลิต 

ขอมูลดานวัสดุการผลิต 
ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

(1) คอนกรีต   
- กําลังอัด 350 Ksc. (ทรงกระบอก) 
(2) เหล็กเสริม 
- ตะแกรง 4 มม. ขนาด 0.20 X 0.20 ม.  
 และ DB 12 รัดรอบ 
(3) วัสดุฝง   
- ทองานไฟฟา, จุดยก,  
- แผนเหล็ก 6 มม. (งานรอยตอผนัง) 
- ทอP.V.C (งานรอยตอผนังกับพื้น) 

(1), และ (2) เหมือนหนวยงานลานผลิต 
(3) วัสดุฝง  
- ทองานไฟฟา, จุดยก,  
- หวงเหล็ก 6 มม. (งานรอยตอผนัง),  
- ทอ P.V.C (งานจุดตอที่ฐานผนัง), 
- วงกบประตู ,หนาตาง, จุดยึดค้ํายัน
ช่ัวคราว 
 

 
3) การจัดการดานเครื่องมือเครื่องจักร 
ในดานการเครื่องมือเครื่องจักรในการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงานผลิตจะ

มีความแตกตางกันตามการออกแบบหนวยงาน โดยมีรายละเอียดแสดงดังตารางที่ 4.5 
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ตารางที่ 4.5 ขอมูลดานเครื่องมือเครื่องจักรในการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
หนวยงาน ลานผลิต  โรงงาน ผลิต 

เครื่องมือเครื่องจักรในหนวยงาน 
 

(1) ทาวเวอรเครน 3 ชุด,  
รถโมบายเครน 1 คัน,  
เครื่องจักรอื่นๆ เชน เครื่องขัดหนา
คอนกรีต, เครื่องตัดเหล็ก เปนตน 
(2) โครงเหล็ก (A-Frame) ในการ
จัดวางชิ้นสวนสําเร็จในงานกอง
เก็บ 
(3) รถพวงขนสง 5 คัน 

(1) Overhead Crane, Gantry 
Crane, เครื่องจักรเฉพาะในแตละ
ขั้นตอนผลิต เชน ระบบลอเลื่อน 
(Roller) ในการลําเลียงแบบหลอ
เขาในกระบวนการผลิต และระบบ
คอมพิวเตอรควบคุมการผลิต  
(2) ช้ันเหล็ก (Rack) จัดวางชิ้น
สําเร็จในงานกองเก็บและขนสง 

(3) รถพวงขนสง 12 คัน 

 
การศึกษาการจัดการดานเครื่องมือเคร่ืองจักรในการผลิตสามารถวิเคราะหในแตละ

หนวยงาน มีรายละเอียดดังนี้ 

• ลานผลิต  การใช ทาวเวอรเครนในการทํางานมีความสะดวกในเรื่องการเขาถึง
พื้นที่เนื่องจากมีระยะการทํางานกวาง และไมกีดขวางเสนทางในขณะปฏิบัติงาน สวนรถโมบาย
เครนในการทํางานมีความคลองตัว เชน งานขนถายวัสดุในการผลิตลงบริเวณที่กองเก็บตางๆ แตก็
ตองมีการใชพื้นที่และเวลาในขั้นตอนการเตรียมการติดตั้งกอนเริ่มทํางานในแตละครั้ง ซ่ึงอาจกีด
ขวางการทํางานอื่นของหนวยงาน เชน กีดขวางเสนทางการขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เปน
ตน สําหรับโครงเหล็ก (A-Frame) จะใชในการจัดวางชิ้นสวนสําเร็จเพื่องานกองเก็บของหนวยงาน 

• โรงงานผลิต การใชเครื่องจักรที่ออกแบบมาเพื่อใชงานเฉพาะอยาง ทั้ง Overhead 
Crane ภายในโรงงาน ระบบลําเลียง และเครื่องจักรอื่น ๆ ทําใหมีความถูกตองแมนยําในการผลิตที่
สูง การขนยายวัสดุทําไดสะดวกรวดเร็วและในปริมาณที่มากทั้งภายในและนอกโรงงาน แตใน
บางครั้งหากมีการขัดของกับระบบคอมพิวเตอรหรือเครื่องจักรในแตละขั้นตอน เชน เครื่องปาด
หนาคอนกรีต เปนตน จะทําใหเกิดความลาชาทั้งกระบวนการผลิตและสงผลตออัตราการผลิตและ
คุณภาพที่ลดลง สําหรับโครงเหล็ก (Rack) ของหนวยงานจะประโยชนในงานการกองเก็บและการ
ขนยายชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปไปยังโครงการกอสราง 
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การศึกษาอัตราการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงานทั้งสอง สามารถแสดงใน
ตารางที่ 4.6  

 
ตารางที่ 4.6 อัตราผลผลิตของทีมงานในหนวยงานผลิต 
หนวยงาน รายการ หนวย อัตราการ

ผลิต 
ตอ วัน 

ลบ.ม. 
ตอ 

คน-ชม. 

รายละเอียดทีมงาน 

 ลานผลิต ผลิตช้ินสวน
คอนกรีตสําเร็จรูป 

ลบ.ม. 155 
 

 

0.14 
 

คนงาน 
แรงงาน 135 คน 
ทํางาน 8 ชม./วัน 
 

 โรงงานผลิต ผลิตช้ินสวน
คอนกรีตสําเร็จรูป 

ลบ.ม. 430 
 
 

0.23 
 
 
 

คนงาน 
แรงงาน 190 คน 
(2 กลุม ๆ ละ 95 คน) 
ทํางาน 20 ชม./ วัน 
( กลุมละ 10 ชม.) 
 

หมายเหตุ อัตราการผลิตไดมาจากการสัมภาษณกําลังการผลิตสูงสุดตามการออกแบบของหนวยงาน 

 
จากการศึกษาอัตราการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปประกอบกับรูปแบบการผลิต 

แรงงาน และเครื่องจักรของหนวยงาน สามารถวิเคราะหไดดังนี้ 

• หนวยงานลานผลิต เปนการทํางานกระบวนการผลิตอยูที่ตําแหนงแบบหลอที่ยึด
ติดกับที่บนลานหลอ โดยขั้นตอนและรูปแบบการผลิตไมซับซอน ความสามารถการผลิตของ
หนวยงานจึงขึ้นอยูกับปริมาณพื้นที่แบบหลอที่จัดเตรียมและจํานวนแรงงานที่มีอยูในหนวยงาน 

• หนวยงานโรงงานผลิต ขั้นตอนและรูปแบบการผลิตแยกตามกระบวนการใน
ระบบโรงงาน ความสามารถการผลิตของหนวยงานที่สูงเนื่องจากการออกแบบระบบการผลิตแบบ
อุตสาหกรรมและมีการเตรียมเครื่องจักรเฉพาะในการทํางาน ความสามารถในการผลิตจึงขึ้นอยูกับ
การอัตราการสงแบบหลอเขาในระบบการผลิต ประกอบกับการทํางานที่ตอเนื่องของแตละขั้นตอน
ในการผลิตของทั้งเครื่องจักรและแรงงาน 
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4.2 การขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
 
ขั้นตอนในการขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเปนการดําเนินงานที่เกิดขึ้นระหวาง

หนวยงานผลิตและโครงการกอสราง  โดยช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปจะถูกขนสงจากสถานที่กอง
เก็บของหนวยงานผลิตไปยังสถานที่กองเก็บของโครงการกอสราง 

 
4.2.1 กระบวนการทํางาน 
จากการศึกษากระบวนการทํางานในสวนของขั้นตอนการขนสงสามารถการวิเคราะหถึง

กิจกรรมที่เกิดขึ้นงานนี้แบงไดเปนเปน 3 สวนไดแก การยกชิ้นสวนขึ้นรถขนสงในหนวยงานผลิต 
การเดินทาง และการยกชิ้นสวนลงจากรถในโครงการกอสราง แสดงดังในรูปที่ 4.8 โดยรายละเอียด
ของการทํางานโดยรวมสามารถอธิบายไดดังนี้ 
  1) การยกชิ้นสวนขึ้นรถขนสง เปนกิจกรรมที่เกิดขึ้นในหนวยงานการผลิตซึ่งเปนการยก
ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปขึ้นรถขนสง โดยการจัดวางชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปบนรถขนสงจะ
เปนไปตามลักษณะพฤติกรรมการรับน้ําหนักของชิ้นคอนกรีตสําเร็จรูป คือ ในแผนชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปที่เปนผนังจะตองเตรียมโครงเหล็กเพื่อวางในการจัดเรียงแผนในแนวตั้งบน
ยานพาหนะ แตแผนพื้นจะจัดวางในลักษณะราบกับพื้นรถ  
 2) การเดินทาง เปนการเดินทางระหวางหนวยงานจากหนวยงานการผลิตไปยังโครงการ
กอสราง ซ่ึงหากทั้งสองหนวยงานไมไดอยูในบริเวณเดียวกัน ระยะทางจะมีสวนอยางมากตอเวลา
รวมถึงตนทุนในการทํางานที่ตองสูงกวากรณีที่ทั้งหนวยงานผลิตและโครงการกอสรางอยูบริเวณ
เดียวกัน อีกทั้งหากการขนสงนั้นตองใชเสนทางของทางสาธารณะจะตองคํานึงถึงน้ําหนักบรรทุก
รวมใหเปนไปตามกฎหมายดวย รวมถึงขนาดของชิ้นสงคอนกรีตสําเร็จรูปที่ตองสามารถทํางาน
ขนสงไดตามชนิดของรถขนสงและเสนทางในการเดินทาง 
 3) การยกชิ้นสวนลงจากรถ เปนกิจกรรมที่เกิดขึ้นในหนวยงานกอซ่ึงเปนการยกชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปลงจากรถขนสง โดยในการทํางานหากสามารถวางใกลบริเวณที่จะทําการติดตั้ง
จะทําใหสะดวกในขั้นตอนติดตั้งประกอบรอยตอของโครงการกอสราง อีกทั้งไมตองเสียเวลาใน
การขนยายภายในโครงการ 
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รูปที่ 4.8 ขั้นตอนในการขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรปู 
 
4.2.2 การจัดการทรัพยากรขั้นตอนการขนสง 
ประกอบดวย การจัดการดานแรงงาน และเครื่องมือเครื่องจักร ที่เกี่ยวของในขั้นตอนการ

ขนสง ดังนี้ 
 
1) การจัดการดานแรงงาน  
ในการจัดการดานแรงงานนั้น แรงงานจะมีหนาที่หลักในการชวยจับอุปกรณและชิ้นงาน

ของการยกชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปขึ้นรถขนสงในหนวยงานผลิตและลงจากรถขนสงใน
โครงการกอสราง ซ่ึงจากการศึกษาครั้งนี้แรงงานสวนนี้จะใชประมาณ 2 - 3 คน ทั้งในหนวยงาน
ผลิตและโครงการกอสราง 

 

การยก Precast Concrete 
ขึ้นรถขนสง 

หนวยงานผลิต 

การยก Precast Concrete 
ลงจากรถขนสง 

การเดินทางขนสง 
 

โครงการกอสราง 
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2) การจัดการเครื่องมือเครื่องจักร  
โดยพิจารณาจากความแตกตางของหนวยงานผลิตและโครงการกอสราง มีรายละเอียดดังนี้ 

• หนวยงานผลิต มีรายละเอียดของแตละหนวยงานในกรณีศึกษาดังนี้ 
            - หนวยงานลานผลิต ในหนวยงานเครื่องจักรที่ใชในการยกชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปไดแก ทาวเวอรเครน 3 ชุด  และรถโมบายเครน (ขนาด 25 ตัน) 1 คัน ซ่ึงเครื่องจักรดังกลาว
จะเปนการใชรวมกับงานผลิตของหนวยงาน การเลือกใชเครื่องจักรในการยกของหนวยงานนั้น
ขึ้นอยูการจัดพื้นที่ในการกองเก็บโดยจะมีการแบงพื้นที่ในการทํางานเปนสัดสวนและทําการยก
ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ละชิ้นขึ้นรถขนสงจนครบที่ตองการ โดยชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป
ประเภทผนังจะตองมีการเตรียมโครงเหล็กในการจัดวางรองรับชิ้นสวนผนังในแนวตั้ง สวนช้ินสวน
ที่เปนพื้นจะวางราบกับพื้นรถ เพื่อใหเหมาะสมกับลักษณะการออกแบบในการรับน้ําหนักของ
ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปแตละประเภท ดังแสดงในรูปที่ 4.9 ซ่ึงจะตองมีการผูกรัดชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปทั้งหมดใหแนนหนากับตัวรถขนสงกอนออกเดินทางไปยังโครงการกอสรางเพ่ือ
ปองกันอุบัติเหตุที่อาจเกิดขึ้นในระหวางขั้นตอนการขนสง  

- หนวยงานโรงงานผลิต  เครื่องจักรที่ใชในการยกชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปจะเปน
เครนราง ขนาด 32 ตัน จํานวน 1 ชุด ซ่ึงเปนเครื่องจักรที่ใชในขั้นตอนการขนสงโดยเฉพาะของ
หนวยงาน ในการยกชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปนั้นจะเปนการยกชั้นเหล็ก (Rack) ที่ไดใสช้ินสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปไวเรียบรอยแลวตั้งแตในขั้นตอนการถอดแบบและการกองเก็บ ทําใหสะดวกและ
รวดเร็วมากในการยกขึ้นรถขนสง อีกทั้งโอกาสการแตกชํารุดของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในการ
ยกและวางบนรถขนสงมีนอยลง เพราะไมตองยกชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปทีละชิ้น ดังแสดงดังรูป
ที่ 4.10 

• โครงการกอสราง สําหรับโครงการกอสรางทั้งสองโครงการที่ศึกษา (รายละเอียดของ
โครงการจะไดนําเสนอในขั้นตอนการติดตั้ง) เครื่องจักรในการยกชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปลงจาก
รถขนสง ณ โครงการกอสรางจะใชเครื่องจักรคือ รถบายเครน เนื่องจากขอดีของรถดังกลาวที่มี
ความคลองตัวในการเขาถึงพื้นทํางานตาง ๆ ภายในโครงการ ซ่ึงในโครงการกอสรางจะตองมีการ
จัดเตรียมโครงเหล็ก (A-Frame) สําหรับการจัดวางชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปประเภทผนังดวย 
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รูปที่ 4.9 การขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงานลานผลิต 

 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 4.10 การขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงานโรงงานผลิต 
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4.3 การติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
 
การติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเปนขั้นตอนการทํางานในโครงการกอสราง ในการ

กอสรางดวยระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป สามารถแบงการทํางานหลัก ๆ ไดเปน 3 สวน คือ  
1) งานกอสรางในที่ เปนสวนของงานสนามที่โครงการกอสรางตองเตรียมการกอนการ

ติดตั้งชิ้นสวนคอนกรตีสําเร็จรูป เชน การตอกเสาเข็ม งานฐานราก และการเตรียมรอยตอโครงสราง
กับงานติดตั้งชิ้นสวนสําเร็จรูป เปนตน 

2) งานติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เปนขั้นตอนหลังจากเตรียมการในสวนของการ
กอสรางในที่เรียบรอยแลว โดยในสวนนี้จะประกอบดวยการทํางานหลัก 2 สวน ไดแก การยก
ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปติดตั้งตามตําแหนง และการประกอบรอยตอช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
ตามแบบการกอสราง 

3) งานสวนที่เหลือ เปนการทํางานหลังจากขั้นตอนของการติดตั้งและประกอบรอยตอ
ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ไดแก งานระบบกันซึม งานโครงสรางที่เหลือ ระบบไฟฟา ประปา งาน
สุขาภิบาล และงานสถาปตยกรรม จนสําเร็จเปนตัวอาคาร 

สําหรับรายละเอียดกระบวนการทํางานในงานติดตั้งและประกอบรอยตอช้ินสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปของแตละโครงการที่ทําการศึกษาจะแตกตางกันตามลักษณะของการออกแบบของงาน
โครงสราง ขอมูลทั่วไปของโครงการกอสรางบานกรณีศึกษา สามารถแสดงไดดังตารางที่ 4.7 

 
ตารางที่ 4.7 ขอมูลทั่วของโครงการกอสรางบานกรณีศกึษา 

โครงการกอสราง โครงการ ก โครงการ ข 

ลักษณะอาคาร บานพักอาศัย 2 ช้ัน บานพักอาศัย 2 ช้ัน 

พื้นที่ใชสอย (ตร.ม.) 215 215 
 

งานฐานราก 
  

- เสาเข็มขนาด I 0.22 x 0.22 x 16.00 ม. 
 - ฐานรากและพื้นช้ัน 1 เปนแบบ 
    พ้ืนไรคาน  (Flat Slab) 

  

- เสาเข็มขนาด I 0.22 x 0.22 x 16.00 ม. 
 - ฐานรากเดี่ยวและฐานรากคู ใชคานคอดิน 
วางบนฐานราก 

งานโครงสรางชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูป 

 

ผนังช้ัน1  บันได  พ้ืนช้ัน2  และ ผนังช้ัน2 
 

 

คานคอดิน   พ้ืนช้ัน1  ผนังช้ัน1 
  พื้นช้ัน2 และ ผนังช้ัน2 
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4.3.1 กระบวนการทํางาน รายละเอียดของการกอสราง การทํางานติดตั้งรวมถึงการ
ประกอบรอยตอช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในแตละโครงการที่ศึกษามีดังนี้ 

 
ก. โครงการ ก .  เปนการกอสรางบานเดี่ยว 2 ชั้นที่ใชระบบผนังรับแรง สําหรับการกอสราง

ในที่ ประกอบดวย งานปรับพื้นที่ ตอกเสาเข็ม งานฐานรากและพื้นชั้นหนึ่งซ่ึงเปนการเทคอนกรีต
เสริมเหล็กในที่กอสรางแบบพื้นไรคาน (Flat Slab) โดยหลังจากทํางานการกอสรางในที่แลวเสร็จ 
ทีมงานสํารวจก็จะเขามาทําการวางแนวและระดับสําหรับขั้นตอนของการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูป 

ในงานติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงาน ประกอบดวยลําดับการทํางานใน
โครงสรางอาคารดังนี้ งานผนังชั้นหนึ่ง งานบันได งานพื้นชั้นสอง และงานผนังชั้นสอง โดย
หลังจากงานติดตั้งและประกอบรอยตอช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปแลวเสร็จจะเปนงานสวนที่เหลือ
ไดแก งานกันซึมที่ใชวัสดุ Polyurethane Sealant ในรอยตอระหวางผนัง และงานโครงสรางหลังคา 
งานระบบไฟฟา ระบบประปา สุขาภิบาล และงานสถาปตยกรรม จนกระทั่งงานเสร็จสมบูรณ 
ขั้นตอนการกอสรางโครงการ ก. แสดงไดดังรูปที่ 4.11 โดยมีรายละเอียดการทํางานในขั้นตอนการ
ติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ดังนี้ 

• งานติดตั้งผนังสําเร็จรูปชั้นหนึ่ง เปนการติดตั้งตามลําดับตามแบบของผนังชั้นหนึ่ง 
โดยที่พื้นชั้นหนึ่งมีการเจาะเสียบเหล็กเดือย (Dowel Bar) สําหรับประกอบรอยตอกับงานผนัง โดย
จะมีการค้ํายันชั่วคราวและปรับตั้งแนวดิ่งรวมทั้งระดับของผนังสําเร็จรูปหลังจากที่ยกแผนผนัง
สําเร็จรูปมาติดตั้งตามแนวที่วางไว จากนั้นทําการประกอบรอยตอระหวางแผนผนังสําเร็จรูปและ
รอยตอที่พื้นกับผนังจึงจะทําการถอดค้ํายันชั่วคราวออก ในขั้นตอนนี้จะมีงานวางคานสําเร็จรูป
บางสวนสําหรับรองรับพื้นชั้นสองและบันไดดวย 

• งานติดตั้งบันไดและพื้นชั้นสอง หลังจากติดตั้งและประกอบรอยตอแผนผนัง
สําเร็จรูปชั้นหนึ่งเสร็จจนครบ จะเปนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของงานบันไดและพื้นชั้น
สองตามแบบ และการประกอบรอยตอระหวางแผนพื้นสําเร็จรูปตามตําแหนงรอยตอของพื้นที่
เตรียมไว  

• งานติดตั้งผนังชั้นสอง  เปนการติดตั้งผนังชั้นสองตามแบบบนพื้นชั้นสองที่ติดตั้ง
เสร็จเรียบรอยแลว จะมีการเจาะเสียบเหล็กเดือย (Dowel Bar) ที่งานพื้นชั้นสองสําหรับประกอบ
รอยตอกับงานผนัง โดยวิธีการทํางานของการติดตั้งผนังและประกอบรอยตอของผนังชั้นสองจะ
เหมือนกับงานติดตั้งผนังชั้นหนึ่งตามที่ไดอธิบายมาแลวในงานผนังชั้นหนึ่ง  
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รูปที่ 4.11 ขั้นตอนการกอสราง โครงการ ก. 

 

ติดตั้งค้ํายันชั่วคราว 

ติดตั้งค้ํายันชั่วคราว 

ติดตั้งค้ํายันชั่วคราว 

ถอดค้ํายัน 

ถอดค้ํายัน 

งานปรับพื้นที่ 
และตอกสาเข็ม 

ฐานรากและพื้นชั้นหนึ่ง 
 

ติดตั้งผนังสําเร็จรูป 
ชั้นหนึ่ง 

ติดตั้งบันได และพื้นชั้นสอง 

ติดตั้งผนังชั้นสอง 

ติดตั้งโครงหลังคา 

งานระบบไฟฟา 
ระบบประปา และสุขาภิบาล 

งานสถาปตยกรรม 

ประกอบรอยตอ 

ประกอบรอยตอ 

ประกอบรอยตอ 

งานกันซึม 

งานกอสรางในที่ 

งานติดตั้ง  

งานสวนท่ีเหลือ  

ถอดค้ํายัน 
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โดยปริมาณงานติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปโครงการ ก. แสดงไดดังตารางที่ 4.8  
 
ตารางที่ 4.8 ปริมาณงานในขัน้ตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรปู โครงการ ก. 

รายการ ปริมาณงาน (ช้ิน) 
ผนังช้ันหนึ่งและคานชั้นสอง 22 และ 6  
บันไดและพื้นช้ันสอง 13  
ผนังช้ันสอง 27  

รวมจํานวนชิ้นงานติดต้ัง 68  
 
งานประกอบรอยตอของโครงการแบงได 2 ประเภท  มีรายละเอียดดังนี้  
1) จุดรอยตอแบบเปยก (Wet Joint) ประกอบดวย 

• รอยตอผนังชั้นหนึ่งกับพื้นชั้นหนึ่ง เปนแบบใชเปนเหล็กเดือย ขนาด 12 ม.ม. ซ่ึง
จะถูกเจาะยึดดวยวัสดุประเภท Epoxy ที่พื้นชั้นหนึ่ง และจะถูกเสียบตรงตําแหนงที่เตรียมไวในงาน
ผนังสําเร็จรูป โดยที่ฐานผนังซึ่งมีการฝงทอ P.V.C จากหนวยงานผลิตในตําแหนงจุดตอ จากนั้นทํา
การอุดชองดวยปูนทราย (Mortar Grout)  

• รอยตอผนังชั้นสองกับพื้นชั้นสอง เปนแบบใชเปนเหล็กเดือย ขนาด 12 ม.ม. ซ่ึงจะ
ถูกเจาะยึดดวยวัสดุประเภท Epoxy ที่พื้นชั้นสอง และจะถูกเสียบตรงตําแหนงที่เตรียมไวในงาน
ผนังสําเร็จรูป โดยที่ฐานผนังซ่ึงมีการฝงทอ P.V.C จากหนวยงานผลิตในตําแหนงจุดตอ จากนั้นทํา
การอุดชองดวยปูนทราย (Mortar Grout) 

2) จุดรอยตอแบบแหง (Dry Joint) ประกอบดวย 

• รอยตอระหวางผนังภายในชั้นหนึ่งและชั้นสอง  รอยตอจะใชเปนแผนเหล็ก ขนาด      
6  ม.ม. มาเชื่อมตอระหวางผนัง โดยที่ผนังจะมีแผนเหล็กที่ฝงอยูกับชิ้นของคอนกรีตสําเร็จรูปตั้งแต
ในงานผลิต จากนั้นก็จะทาวัสดุกันสนิมปดทับแผนเหล็ก 

• รอยตอระหวางพื้นในชั้นสอง รอยตอใชเปนแผนเหล็ก ขนาด 6 ม.ม. มาเชื่อมตอ
ระหวางแผนเหล็กที่ฝงอยูกับชิ้นของคอนกรีตสําเร็จรูปในงานพื้น จากนั้นก็จะทาวัสดุกันสนิมปด
ทับแผนเหล็ก 

• รอยตอบันได สําหรับงานบันไดคอนกรีตสําเร็จรูปแบงเปนมีสองสวน คือ พื้นชั้น
ลางถึงชานพัก และชานพักถึงพื้นชั้นสอง ซ่ึงบันไดทั้งสองสวนจะมีแผนเหล็กที่หัวและทายของตัว
ช้ินบันไดเพื่อทําการเชื่อมตอกับคานชั้นสองและผนัง 
 
 



 

 

58 

 ข. โครงการ ข.  เปนโครงการการกอสรางบานเดี่ยว 2 ช้ันที่ใชระบบผนังรับแรง สําหรับ
งานกอสรางในที่ ประกอบดวย งานปรับพื้นที่ ตอกเสาเข็ม และงานฐานราก โดยในขั้นตอนของ
งานเทคอนกรีตฐานรากจะมีการฝงเหล็กเดือย (Dowel Bar) ขนาด 20 ม.ม. สําหรับการยึดกับคานคอ
ดินที่เปนชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป หลังจากทํางานการกอสรางในที่แลวเสร็จทีมงานสํารวจก็จะ
เขามาทําการวางแนวและระดับในขั้นตอนของการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

ในงานติดตั้งและประกอบรอยตอช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ประกอบดวยลําดับการทํางาน
ในโครงสรางอาคารดังนี้ งานคานคอดิน งานพื้นชั้นหนึ่ง งานผนังชั้นหนึ่ง งานพื้นชั้นสองและคาน 
และงานผนังชั้นสอง โดยหลังจากงานติดตั้งประกอบรอยตอช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปแลวเสร็จจะ
เปนงานสวนที่เหลือ ไดแก งานกันซึมที่ใชวัสดุ Polyurethane Sealant ในรอยตอระหวางผนัง งาน
โครงสรางหลังคา งานบันได (บันไดโครงสรางเหล็กรูปพรรณ) งานระบบไฟฟา ระบบประปา 
สุขาภิบาล และงานสถาปตยกรรม ขั้นตอนการกอสรางบานของโครงการ ข. แสดงไดดังรูปที่ 4.12 
รายละเอียดการทํางานในขั้นตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ดังนี้ 

• งานติดตั้งคานสําเร็จรูปชั้นหนึ่ง เปนการวางชิ้นสวนคานคอนกรีตสําเร็จรูปลงบน
ฐานรากที่มีการเสียบเหล็กเดือยไวแลว โดยท่ีหัวและทายคานแตละชิ้นจะมีการเผื่อระยะไวสําหรับ
รอยตอประกอบคานแตละตัว เมื่อวางชิ้นสวนคานครบก็จะทําการเทคอนกรีตปดรอยตอคานกบัฐาน
ราก  

• งานติดตั้งพื้นชั้นหนึ่ง ในงานติดตั้งพื้นชั้นหนึ่งสวนจะใชพื้นสําเร็จรูปคอนกรีตอัด
แรงแบบกลวง (Hollow Core Slab) วางบนคานคอดิน โดยที่คานจะมีการทําลักษณะเปนบาเพื่อ
รองรับงานงานติดตั้งพื้น 

• งานติดตั้งผนังชั้นหนึ่ง เปนการติดตั้งผนังชั้นหนึ่งตามลําดับตามแบบของผนังเปน 
หอง ๆ ของชั้นหนึ่งลงบนคานคอดิน ซ่ึงที่คานจะมีการใสน็อตปรับระดับในการปรับระดับผนังและ
ใสเหล็กเดือยในงานรอยตอผนังกับคาน หลังจากที่ยกแผนผนังสําเร็จรูปมาติดตั้งตามแนวที่วางไว 
ในแตละแผนจะมีการค้ํายันชั่วคราวและปรับตั้งแนวดิ่งของผนังสําเร็จรูปจนครบทั้งชั้น จากน้ันทํา
การประกอบรอยตอที่คานกับฐานผนัง และรอยตอระหวางผนังเสร็จแลวจึงจะทําการถอดค้ํายันออก 
และในขั้นตอนนี้จะมีงานวางคานสําเร็จรูปบางสวนสําหรับรองรับงานพื้นชั้นสอง 

• งานติดตั้งพื้นชั้นสอง เปนการติดตั้งพื้นชั้นสองซึ่งจะวางบนผนังชั้นหนึ่งที่มี
ลักษณะเปนบารับ โดยใชพื้นสําเร็จรูปคอนกรีตอัดแรงแบบกลวงเชนเดียวกับงานพื้นชั้นหนึ่ง 

• งานติดตั้งผนังช้ันสอง จะเปนการติดตั้งผนังชั้นสองโดยวางที่สวนบนของผนัง
ชั้นหนึ่ง ซ่ึงลําดับขั้นตอนการทํางานจะเหมือนกับการติดตั้งผนังชั้นหนึ่งตามที่ไดอธิบายมาแลว 
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งานปรับพื้นที่ 
และตอกสาเข็ม 

งานฐานราก  

ติดตั้งผนังสําเร็จรูป 
ช้ันหนึ่ง 

ติดตั้งพื้นชั้นสอง 

ติดตั้งผนังชั้นสอง 

ติดตั้งโครงหลังคา, บันได 

งานระบบไฟฟา 
ระบบประปา และสุขาภิบาล 

งานสถาปตยกรรม 

ประกอบรอยตอ 

ประกอบรอยตอ 

งานกันซึม 

วางคานสําเร็จรูปชั้นหนึ่ง 

ติดตั้งพื้นชั้นหนึ่ง 

ประกอบรอยตอ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.12 ขั้นตอนการกอสราง โครงการ ข. 

          ถอดค้ํายัน 

ติดตั้งค้ํายันชั่วคราว 

ถอดค้ํายัน 

งานกอสรางในที่ 

งานติดตั้ง 

งานสวนท่ีเหลือ  

ติดตั้งค้ํายันชั่วคราว 



 

 

60 

โดยปริมาณงานติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปโครงการ ข. แสดงไดดังตารางที่ 4.9 
 

ตารางที่ 4.9 ปริมาณงานในขั้นตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โครงการ ข. 
รายการ ปริมาณงาน (ช้ิน) 

คานสําเร็จรูปช้ันหนึ่ง 18  
พื้นช้ันหนึ่ง 18  
ผนังช้ันหนึ่งและคานชั้นสอง 21 และ 3  
พื้นช้ันสอง 18  
ผนังช้ันสอง 24  

รวมจํานวนชิ้นงานติดต้ัง 102  
 
งานประกอบรอยตอของโครงการแบงไดเปน 2 ประเภท มีรายละเอียดดังนี ้
1) จุดรอยตอแบบเปยก (Wet Joint) ประกอบดวย 

• รอยตอฐานรากกับคานคอดิน เปนการฝงเหล็กเดือย ขนาด 20 ม.ม. ที่ฐานราก
สําหรับงานฝงยึดกับคานคอดินโดยตัวคานจะมีการเผื่อระยะและมีเหล็กเสริมสําหรับรอยตอ เพื่อตอ
กับคานตัวอ่ืนและเหล็กเดือยที่ฐานราก จากนั้นเทปดรอยตอดวยคอนกรีตที่รอยตอคานแตละชิ้น  

• รอยตอคานคอดินกับผนังชั้นหนึ่ง เปนการใชเปนเหล็กเดือย ขนาด 12 มม. ซ่ึงถูก
ใสอยูที่คานและตรงกับตําแหนงที่เตรียมไวในงานผนังสําเร็จรูป และมีการใชน็อตปรับระดับใสที่
คานในการปรับระดับของงานผนังชั้นหนึ่ง โดยที่ผนังซึ่งมีการฝงทอ P.V.C จากหนวยงานผลิตใน
ตําแหนงจุดตอและทําการอุดรูดวยคอนกรีตชนิดไมหดตัว 

• รอยตอผนังชั้นหนึ่งกับผนังชั้นสอง จะเปนแบบใชเปนเหล็กเดือย ขนาด 12 มม. 
ซ่ึงถูกใสอยูที่ดานบนของผนังชั้นหนึ่งกอนการวางผนังชั้นสองและตรงกับตําแหนงที่เตรียมไวใน
งานผนังชั้นสอง ประกอบกับมีการใชน็อตปรับระดับใสลงบนผนังชั้นหนึ่งในการปรับระดับของ
งานผนังชั้นสอง โดยฐานผนังชั้นสองมีการฝงทอ P.V.C จากหนวยงานผลิตในตําแหนงจุดตอและ
ทําการอุดรูดวยคอนกรีตชนิดไมหดตัว  

• รอยตอผนังกับผนัง (ระหวางผนังรอบนอกตัวบาน) เปนการเกราทดวยคอนกรีต
ชนิดไมหดตัวระหวางรอยตอของแผนผนัง โดยในรอยตอผนังกับผนังจะมีการเสียบเหล็ก 12 มม. 
ผานระหวางผนัง ซ่ึงในดานขางผนังจะมีการเตรียมหวงเหล็กฝงเตรียมไวจากงานผลิต 

2) จุดรอยตอแบบแหง (Dry Joint) ไดแก รอยตอผนังกับผนัง (ระหวางผนังภายในตัวบาน) 
เปนการใชแผนเหล็กประกอบระหวางรอยตอผนัง และใชสลักเกลียวขยายตัว (Expansion Bolt) ใน
การยึดติดผนัง  
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 4.3.2 การจัดการทรัพยากรขัน้ตอนการติดตั้ง  
 ประกอบดวย การจัดการดานแรงงาน วัสดุ และเครื่องมอืเครื่องจักรขั้นตอนการติดตั้ง ดังนี ้
 

1) การจัดการดานแรงงาน  
แรงงานที่ใชในขั้นตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของทั้งสองโครงการในการ

ติดตั้งบานหนึ่งหลังมีจํานวนใกลเคียงกัน โดยมีหนาที่ตางกันตามลักษณะของรอยตอช้ินสวน
คอนกรีตสําเร็จรูป ดังแสดงในตารางที่ 4.10 
 

ตารางที่ 4.10 จํานวนแรงงานที่ใชในขั้นตอนการติดตั้งชิน้สวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
แรงงานขั้นตอนติดต้ัง 
และประกอบรอยตอ 

โครงการ ก. 
( จํานวนคน ตอ บานหนึ่งหลัง) 

โครงการ ข. 
( จํานวนคน ตอ บานหนึ่งหลัง) 

หัวหนาชุด 1 1 
ชางเชื่อม 2 - 
แรงงานติดตั้ง  3 ถึง 4 3 ถึง 4 
แรงงานเกราทรอยตอ  3 3 ถึง 4 

รวมแรงงานตอชุด 9 ถึง 10 7 ถึง 9 
 

2) การจัดการดานวัสดุ  
วัสดุในงานติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของโครงการกอสราง แบงไดเปน 3 ประเภท 

ไดแก ชิ้นสวนสําเร็จรูป วัสดุรอยตอประกอบ และวัสดุอ่ืน โดยจะแตกตางกันตามการออกแบบของ
แตละโครงการ สรุปไดดังตารางที่ 4.11 จากการศึกษาโครงการกอสรางที่ศึกษาทั้งสองโครงการ
สามารถวิเคราะหไดดังนี้ 

• โครงการ ก. มีรูปแบบการทํางานของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปไมซับซอน และ
วัสดุรอยตอในงานผนังกับผนังที่เปนแบบการเชื่อมแผนเหล็ก ทําใหสะดวกในการทํางาน ใชเวลา
ในการทํางานในการประกอบรอยตอท่ีส้ันกวาเมื่อเปรียบเทียบกับโครงการ ข. แตดานคุณภาพของ
วัสดุประกอบรอยตอจะมีคุณภาพดอยกวาในเรื่องความสามารถการกันซึมน้ําระหวางรอยตอผนัง 

• โครงการ ข. ในเรื่องของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมีรูปแบบการติดตั้งที่ซับซอน
หลายสวนประกอบของโครงสราง ลักษณะรอยตอประกอบและวัสดุอุดรอยตอระหวางผนังที่เปน
แบบเปยกจะมีคุณภาพดีกวาโครงการ ก. ทั้งในเรื่องของความสามารถในการรับน้ําหนักและการกัน
ซึมของน้ําเนื่องจากเปนการเกราทตลอดแนวรอยตอ แตในการทํางานประกอบรอยตอตองมีความ
ชํานาญในการทํางานรวมถึงตองใชเวลาการทํางานมากเมื่อเปรียบเทียบกับการประกอบรอยตอของ
โครงการ ก. 
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ตารางที่ 4.11 วัสดุในขัน้ตอนการติดตั้งชิน้สวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
รายการวัสดุ โครงการ ก. โครงการ ข. 

ช้ินสวนสําเร็จรูป ผนังช้ัน 1  บันได  พ้ืนช้ัน 2   
และ ผนังช้ัน2 

คานคอดิน   พ้ืนช้ัน 1  ผนังช้ัน 1 
พ้ืนช้ัน 2 และ ผนังช้ัน 2 

วัสดุประกอบรอยตอ จุดรอยตอแบบเปยก 
ผนังกับพ้ืน  
  - เสียบเหล็กเดือย 12 มม.  
     และอุดรอยตอดวยปูนทราย 
จุดรอยตอแบบแหง 
ผนังกับผนังในช้ัน   
  - เช่ือมแผนเหล็ก  6 มม.  
งานบันได   
  - เช่ือมแผนเหล็ก  6 มม. 
 
   
 

จุดรอยตอแบบเปยก 
ฐานรากกับคาน 
  - เสียบเหล็กเดือย 20 มม.,   
   และอุดรอยตอดวยคอนกรีตผสมเสร็จ 
คานกับผนัง  
  - เสียบเหล็กเดือย 12 มม. 
  และอุดรอยตอดวยคอนกรีตชนิดไมหดตัว
ผนังช้ัน 1 กับ ผนังช้ัน 2  
  - เสียบเหล็กเดือย 12 มม. 
  และอุดรอยตอดวยคอนกรีตชนิดไมหดตัว
ผนังกับผนังในช้ันรอบนอก 
   - เสียบเหล็ก ขนาด 12 มม. ตลอดรอยตอ 
  และอุดรอยตอดวยคอนกรีตชนิดไมหดตัว 
จุดรอยตอแบบแหง 
ผนังกับงผนังในชั้น  (ภายในอาคาร) 
 -  เหล็กประกอบระหวางรอยตอผนังและ
ใชสลักเกลียวขยายตัวในการยึดติดผนัง 

วัสดุอื่น ๆ - แผนปรับระดับ  (Shim Plate) วัสดุใน
การเชื่อม และวัสดุทากันสนิม 

- น็อตปรับระดับแผนผนัง 
และแผนปรับระดับ  (Shim Plate) 

 
3) การจัดการดานเครื่องมือเครื่องจักร  
เครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในขัน้ตอนงานตดิตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรปู ในโครงการ

กอสรางทั้งสองโครงการที่ศึกษาจะมีลักษณะคลายกัน โดยสรุปไดดังนี้ 
• เครื่องจักรสําหรับยกชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป คือ รถโมบายเครนพรอมสายสลิง 

และอุปกรณเกี่ยว เพื่อใชในการยกชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยในโครงการกอสรางที่ศึกษาจะใช
รถโมบายเครน 1 คันตอการติดตั้งบานหนึ่งหลัง 

• เครื่องมืองานสํารวจ เพื่องานวางแนวและระดับของการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูป ไดแก กลองแนว กลองระดับ และไมวัดระดับ 
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• อุปกรณค้ํายัน ไดแก เหล็กค้ํายันและสลักเกลียวขยายตัว (Expansion Bolt) ใชใน
การค้ํายันและยึดชิ้นคอนกรีตสําเร็จรูปชั่วคราวกอนการประกอบรอยตอจริงตามแบบ 

• ลูกดิ่งและระดับน้ํา เพื่อใชในทํางานจัดแนวดิ่งของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปใน
ระหวางการทํางานติดตั้ง 

• โครงเหล็ก (A-Frame) สําหรับในงานจัดวางชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปประเภท
ผนังที่โครงการกอสรางสําหรับการจัดเก็บของหนวยงานในขั้นตอนการติดตั้ง 
  
4.4 การศึกษาระยะเวลาการกอสรางดวยระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 
การศึกษาระยะเวลาในการกอสรางดวยระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในงานวิจัยนี้ เปน

ระยะเวลาที่ที่เกิดขึ้นหลังจากที่ไดมีการเตรียมการกอนการกอสราง โดยการเตรียมการกอนการ
กอสราง ประกอบดวย การเลือกวิธีการกอสราง การออกแบบ การวิเคราะหตนทุน การวางแผนการ
ทํางาน รวมถึงการจัดสรางหนวยงานผลิตและแบบหลอ ดังนั้นระยะเวลากอสรางดวยระบบชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปในที่นี้จะสามารถแบงเปน 3 สวนหลัก คือ การผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
การขนสง และการกอสราง โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1) การผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เปนเวลาที่เกิดขึ้นในสวนของหนวยงานผลิตใน
ขั้นตอนของการดําเนินการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงาน ตั้งแตการเตรียมวัสดุการ
ผลิตจนกระทั่งการยกถอดแบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเพื่อกองเก็บ 

2) การขนสง เปนเวลาในขั้นตอนของการขนสง โดยเริ่มตั้งแตการยกชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปขนรถขนสงที่หนวยงานผลิต การเดินทาง และการยกลงที่โครงการกอสรางจนไดตาม
จํานวนที่ตองการ 

3) การกอสราง เปนเวลาที่เกิดขึ้นที่โครงการกอสรางในการกอสรางอาคารนั้น ๆ ตั้งแต การ
กอสรางในที่ การติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป และงานอื่นที่เหลือจนเสร็จตามแบบ 

รายละเอียดของเวลาการทํางานในการกอสรางในที่และงานติดตั้งประกอบรอยของงาน
โครงสรางของแตละโครงการกอสรางจากการศึกษาการแผนงานการทํางานของหนวยงาน สามารถ
แสดงสรุปไดในตารางที่ 4.12 และ 4.13 
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กลาวโดยสรุปการทํางานในกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปสําหรับบานพัก
อาศัยในกรณีศึกษา เมื่อพิจารณาถึงกระบวนการทํางานในการกอสรางบานตอหลัง โดยใช 
Precedence Diagram เพื่อแสดงถึงความสัมพันธของกิจกรรมในแตละหนวยงานในขั้นตอนการ
ทํางานพรอมทั้งเวลาการทํางานในขั้นตอนการผลิต การขนสง และการกอสราง การพิจารณาเวลา
ของขั้นตอนการทํางานจะพิจารณาในหลักการทํางานตามการวางแผนงานภายใตการทํางานสภาพ
ปกติขณะการปฏิบัติงานของโครงการกอสรางและหนวยงานผลิต ซ่ึงจากการสัมภาษณใน
กรณีศึกษาครั้งนี้ตัวอยางแบบบานที่ใชศึกษามีงานสถาปตยกรรมแบบเดียวกัน งานวิจัยนี้จึงไดแสดง
เวลาหลังจากขั้นตอนการติดตั้งของงานสวนที่เหลือในการนําเสนอมีคาเดียวกันในการวางแผนการ
ทํางาน สามารถแสดงใหเห็นความสัมพันธของขั้นตอนการทํางานไดดังรูปที่ 4.13 และรูปที่ 4.14
โดยอธิบายไดวาในกระบวนการกอสรางบานที่ใชระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปนั้นกิจกรรมใน
เสนทางวิกฤต (Critical Path) จะอยูในโครงการกอสราง และกิจกรรมที่เปนกิจกรรมสนับสนุนจะ
อยูในหนวยงานการผลิตซึ่งจะตองทําการผลิตและจัดสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปใหเสร็จจึงจะ
สามารถทํากิจกรรมในขั้นตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในโครงการกอสราง โดยเวลา
รวมของงานกอสรางบานกรณีศึกษาของโครงการ ก. และโครงการ ข.  คือ 79 วัน และ 77 วัน 
ตามลําดับ  
 
4.5 ตนทุนท่ีเก่ียวกับการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
  

สําหรับการศึกษาตนทุนที่เกี่ยวของในกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปนี้ จะ
ไดพิจารณาในหนวยงานผลิตในขั้นตอนการผลิตและขนสง สวนโครงการกอสรางเปนการพิจารณา
ในขั้นตอนการติดตั้ง เพื่อใหสอดคลองกับลักษณะของการทํางานจริงในหนวยงานที่ไดศึกษาใน
งานวิจัย โดยจะเปนตนทุนทางตรง (Direct Cost) ไมรวมในสวนของตนทุนในการเตรียมการและ
บริหารจัดการ มีรายละเอียดดังนี้ 
  

4.5.1 ตนทุนงานผลิตและขนสง เปนการตนทุนที่เกิดขึ้นในหนวยงานผลิต จะประกอบดวย
ตนทุน 2 สวนหลัก คือ ตนทุนการจัดสรางหนวยงานผลิตและตนทุนที่แปรผันตามปริมาณงาน มี
รายละเอียดดังนี้ 

1) ตนทุนการจัดสรางหนวยงานผลิต เปนตนทุนทั้งหมดในการจัดสรางหนวยงานผลิต 
ตนทุนเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในหนวยงาน รวมถึงตนทุนการจัดสรางแบบหลอท่ีใชในการผลิตที่
ใชในหนวยงาน 
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ตารางที่ 4.12 เวลาการกอสรางในที่และการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โครงการ ก. 
 
 
 

ตารางที่ 4.13 เวลาการกอสรางในที่และการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โครงการ ข.

ลําดับ รายการ ระยะเวลา วันที่ 

    (วัน)   1   2   3   4   5   6   7   8   9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
ปริมาณงาน 

  งานกอสรางในที ่                                             

1 งานเสาเข็ม (I 0.22x0.22x16.00 ม.) 4                                         34 ตน 

2 งานฐานรากและพื้น Flat Slab 7                                           

  งานติดตั้งและประกอบรอยตอ                                             

3 ผนังชั้นหนึ่ง และคานชั้นสอง 2                                         22 ชิ้น และ 6 ชิ้น 

4 บันไดและพื้นชั้นสอง 1                                         13 ชิ้น 

5 ผนังชั้นสอง 2                                         27 ชิ้น 

ลําดับ รายการ ระยะเวลา วันที่ ปริมาณงาน 
    (วัน)   1   2   3   4   5   6   7   8   9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19  20 

  งานกอสรางในที่                                             
1 งานเสาเข็ม (I 0.22x0.22x16.00 ม.) 3                                         27 ตน 
2 งานฐานราก 3                                           
  งานติดตั้งและประกอบรอยตอ                                             
3 คานสําเร็จรูปชั้นหนึ่ง 2                                         18 ชิ้น 
4 พื้นชั้นหนึ่ง (Hollow Core Slab) 1                                         18 ชิ้น 
5 ผนังชั้นหนึ่ง และคานชั้นสอง 2                                         21 ชิ้น และ 3 ชิ้น 
6 พื้นชั้นสอง (Hollow Core Slab) 1                                         18 ชิ้น 
7 ผนังชั้นสอง 2                                         24 ชิ้น 
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รูปที่ 4.13 Precedence Diagram ของการสรางบาน โครงการ ก. 
 

ES d EF 

Activity 

LS TF LF 
0 1  1 

ผลิตชิ้นสวนสําเร็จ 

9 9 10 

1 1 2 

ขนสงผนังชัน้ 2 

13 12 14 

1 1  2 

ขนสงพื้นชั้น 2, บันได 

12 11 13 

0 0 0 

เริ่มงาน 

 
0 0 0 

1 1  2 

ขนสงผนังชัน้ 1, คาน 

10 9 11 

0 4 4 

ตอกเสาเข็ม 

 
0 0 4 

11 2  13 

ผนังชัน้ 1 
, คาน 

11 0 13 

4 7 11 

ฐานรากและพื้น 
  

4 0 11 

16 63 79 

สถาปตยกรรม 
และระบบ 

16 0 79 

79 0 79 

จบงาน 

 
79 0 79 

13 1  14 

บันได, พื้นชั้น 2 

 
13 0 14 

14 2 16 

ผนังชัน้ 2 

 
14 0 16 

หนวยงานผลิต 
โครงการ ก. 

เสนทางวิกฤต 

ES (Earliest Start)    เวลาเริ่มเร็วที่สุด 
EF (Earliest Finish)  เวลาเสร็จเร็วที่สดุ 
LS (Latest Start)       เวลาเริ่มชาที่สุด 
LF (Latest Finish)     เวลาเสร็จชาที่สดุ 
TF (Total Float)        เวลาลอยตัว 
 D  (Duration)           เวลาของกิจกรรมนั้น 
 Activity                    กิจกรรมทํางาน 
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รูปที่ 4.14  Precedence Diagram ของการสรางบาน โครงการ ข. 

0 1  1 

ผลิตชิ้นสวน 
สําเร็จรูป 

4 4 5 

ES d EF 

Activity 

LS TF LF 1 1  2 

ขนสง 
ผนังชัน้ 2 

11 10 12 

1 1  2 

ขนสง 
พื้นชัน้ 2 

10 9 11 
1 1  2 

ขนสง 
ผนังชัน้ 1 

8 7 9 

1 1  2 

ขนสง 
พื้นชัน้ 1 

7 6 8 

0 0 0 

เริ่มงาน 

 
0 0 0 

1 1  2 

ขนสง 
คาน 

5 4 6 

0 3 3 

ตอกเสาเข็ม 

 
0 0 3 

3 3 6 

ฐานราก 

 
3 0 6 

6 2 8 

 คานชั้น 1 

 
6 0 8 

8 1  9 

 พื้นชั้น 1 

 
8 0 9 

11 1  12 

 พื้นชั้น 2 

 
11 0 12 

12 2 14 

ผนังชัน้ 2 

 
12 0 14 

14 63 77 

สถาปตยกรรม 
และระบบ 

14 0 77 

  77 0  77 

จบงาน 

 
77 0 77 

9 2  11 

ผนังชัน้ 1 
คานชั้น 2 

9 0 11 

โครงการ ข. 

เสนทางวิกฤต 

หนวยงานผลิต 

ES (Earliest Start)    เวลาเริ่มเร็วที่สุด 
EF (Earliest Finish)  เวลาเสร็จเร็วที่สดุ 
LS (Latest Start)       เวลาเริ่มชาที่สุด 
LF (Latest Finish)     เวลาเสร็จชาที่สดุ 
TF (Total Float)        เวลาลอยตัว 
 D  (Duration)           เวลาของกิจกรรมนั้น 
 Activity                    กิจกรรมทํางาน 
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2) ตนทุนทีแ่ปรผันตามปริมาณงาน เปนตนทุนที่เกิดขึน้ในขณะทีด่ําเนนิการผลิตและการ
ขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ประกอบดวยรายละเอยีด 2 สวน ดังนี ้

2.1) ตนทุนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เปนตนทุนในการผลิตชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปประกอบดวยตนทุนในดานแรงงาน และดานวัสดุที่ใชในหนวยงานผลิต 

2.2) ตนทุนคาขนสง เปนตนทุนในการขนสงจากที่กองเก็บของหนวยงานการผลิตไป
ยังโครงการกอสรางโดยจะประกอบดวยคาแรงงานและเครื่องมือเครื่องจักรในขั้นตอนการขนสง 

 
โดยการศึกษาวิเคราะหตนทุนงานผลิตและขนสงของการจัดสรางหนวยงานและตนทุนผัน

แปรตามปริมาณแตละหนวยงานกรณีศึกษา ดังนี้ 

• ดานตนทุนการจัดสรางหนวยงาน โดยจากลักษณะของโรงงานผลิตที่เปนลักษณะ
ที่เปนอาคารแบบถาวร มีการใชระบบเทคโนโลยีของเครื่องจักรในหนวยงานที่ทันสมัยเขามาชวยใน
กระบวนการผลิต จึงทําใหตนทุนของการกอสรางหนวยงานและเครื่องจักรมีมูลคาสูงเมื่อ
เปรียบเทียบกับแบบลานผลิตที่ไมมีอาคารแบบถาวร 

• ดานตนทุนการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป จากตัวอยางแบบบานที่ศึกษาของ
หนวยงานทั้งสองมีตนทุนในดานแรงงานและวัสดุที่แตกตางกัน เนื่องจากปริมาณและชนิดของวัสดุ
ที่ใชในการผลิตดังแสดงในตารางที่ 4.14 
 
ตารางที่ 4.14 สัดสวนตนทนุการผลิตโดยประมาณของหนวยงานผลติ ดานแรงงานและวัสด ุ

ลําดับ รายการ สัดสวนตนทุน  (%) การผลิตของหนวยงาน 

  ลานผลิต อาคารโรงงาน 

1  คาแรงงาน 9.9 25.4 

2  คาวัสดุ 90.1 74.6 

  รวมทั้งสิ้น 100.0 100.0 

หมายเหตุ * ลานผลิต ใชตัวอยางแบบบาน C และอาคารโรงงานผลิต ใชตัวอยางแบบบาน C 02  

  
         จากตารางที่ 4.14 สัดสวนตนทนุงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของแตละ
หนวยงานในดานวัสดแุละแรงงานแสดงไดวา 
    - หนวยงานลานผลิต สัดสวนตนทุนผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปคิดเปนดาน
แรงงาน 9.9 % และดานวัสดุ 90.1  
  - หนวยงานโรงงานผลิต สัดสวนตนทุนผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปคิดเปนดาน
แรงงาน 25.4 % และดานวัสดุ 74.6 %  
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          โดยเมื่อศึกษาในรายละเอียดเปรียบเทียบตนทุนงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป
ระหวางหนวยงาน พบวาในหนวยงานโรงงานผลิตมีตนทุนดังกลาวที่ต่ํากวาในหนวยงานลานผลิต 
เนื่องจากตนทุนคาวัสดุซ่ึงสวนใหญมาจากคอนกรีต ซ่ึงในหนวยงานโรงงานผลิตมีการใชคอนกรีต
ท่ีผลิตในหนวยงานตัวเองจึงทําใหตนทุนไมสูง เมื่อเปรียบเทียบกับในหนวยงานลานผลิตที่เปนการ
ส่ังซื้อคอนกรีตจากผูผลิตนอกหนวยงาน 

• ดานตนทุนคาขนสง จากตัวอยางแบบบานที่ศึกษาของหนวยงานจะมีคาขนสง
ขึ้นอยูกับระยะทางระหวางหนวยงานผลิตและโครงการกอสราง รวมถึงจํานวนกลุมการขนสง
ช้ินสวนสําเร็จตอแบบบาน กลาวคือเมื่อระยะทางระหวางหนวยงานและจํานวนกลุมของการจัดสง
ตอแบบของบานหนึ่งหนวยที่มากยอมทําใหคาขนสงตอหลังสูง 

 
4.5.2  ตนทุนงานติดตั้งและประกอบรอยตอ เปนตนทุนในงานติดตั้งในโครงการกอสราง

โดยเมื่อพิจารณาจากการประมาณการในงานที่เกี่ยวของในงานติดตั้งและประกอบรอยตอช้ินสวน
คอนกรีตสําเร็จรูป ดานแรงงาน วัสดุประกอบรอยตอ และเครื่องจักร (รถโมบายเครน) ของตัวอยาง
บานในโครงการกรณีศึกษา สามารถแสดงไดดังตารางที่ 4.15 

 
ตารางที่ 4.15 สัดสวนตนทนุในการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปโดยประมาณ ดานแรงงาน  
วัสดุประกอบรอยตอ และเครื่องจักร 

ลําดับ รายการ สัดสวนตนทุน (%) การติดตั้ง 

    โครงการ ก. โครงการ ข. 

1  คาแรงงาน 37.8 30.1 

2  คาวัสดุประกอบรอยตอ 25.7 32.3 

3  คาเครื่องจักรติดต้ัง 36.5 37.6 

  รวมทั้งสิ้น 100.0 100.0 

หมายเหตุ * โครงการ ก. ใชตัวอยางแบบบาน C,  และโครงการ ข.  ใชตัวอยางแบบบาน C 02 

 
จากตารางที่ 4.15 วิเคราะหดานตนทุนการติดตั้งของแตละโครงการกอสรางไดวา 

•  โครงการ ก.  ตนทุนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปคิดเปนสัดสวนตนทุน
ดานแรงงาน 37.8 %  ดานวัสดุประกอบรอยตอ 25.7 %  และดานเครื่องจักร 36.5% อธิบายไดวา
สัดสวนของตนทุนดานแรงงานและเครื่องจักรใกลเคียงกัน ซ่ึงตนทุนเครื่องจักรจะขึ้นกับเวลาที่ใช
ในการทํางาน สวนดานวัสดุติดตั้งประกอบรอยตอในหนวยงานใชเปนแบบการเชื่อม (Welded 
Connection) ตอแผนเหล็กระหวางแผนชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเปนสวนใหญทําใหตนทุนไมสูง
มากเมื่อเปรียบเทียบกับสดัสวนของคาแรงงานและคาเครื่องจักร 
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• โครงการ ข.  ตนทุนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปคิดเปนสัดสวนตนทุน
ดานแรงงาน 30.1 % ดานวัสดุประกอบรอยตอ 32.7 % และดานเครื่องจักร 37.6 % อธิบายไดวา 
ตนทุนดานวัสดุติดตั้งประกอบมีสัดสวนที่ใกลเคียงกับดานแรงงานและดานเครื่องจักร ซ่ึงตนทุน
เครื่องจักรจะขึ้นกับเวลาที่ใชในการทํางาน โดยลักษณะของการประกอบรอยตอจะเปนแบบใชการ
เกราท (Grouting Connection) ดวยคอนกรีตชนิดไมหดตัวตลอดแนวรอยตอผนังทําใหสัดสวน
ตนทุนดังกลาวมีคาที่สูงเมื่อเทียบกับดานแรงงาน  
 โดยเมื่อศึกษาในรายละเอียดเปรียบเทียบตนทุนงานติดตั้งระหวางโครงการ พบวาโครงการ 
ก. มีตนทุนดังกลาวที่ต่ํากวาโครงการ ข. เนื่องจากตนทุนคาวัสดุติดตั้งประกอบรอยตอในหนวยงาน
ใชเปนแบบการเชื่อมตอแผนเหล็กระหวางแผนชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ใชปริมาณวัสดุไมมาก 
รวมถึงเวลาทํางานในขั้นตอนติดตั้ง (ในหัวขอการศึกษาระยะเวลาที่ผานมา) ซ่ึงสงผลตอเวลาการ
ทํางานของเครื่องจักรที่นอยกวาเมื่อเปรียบเทียบกับโครงการ ข. 
 
4.6 การควบคมุคุณภาพการทํางาน 
 
 1) การผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

ในการควบคุมคุณภาพของการทํางานในการผลิตของทั้งสองหนวยงานผลิตมีรูปแบบการ
ทํางานที่คลายกัน โดยสรุปรายละเอียดไดดังนี้ 

• การควบคุมคุณภาพวัสดุการผลิตกอนการผลิต เปนการตรวจสอบวัสดุในการผลิต
เพื่อควบคุมคุณภาพใหไดตามขอกําหนดในการออกแบบ จากการศึกษาการทํางานในหนวยงาน
พบวา ทั้งสองหนวยงานมีการตรวจสอบกอนที่จะมีการนําไปใชงาน โดยวัสดุหลักที่มีการทดสอบ
กอนการใชงานไดแก 
   - คอนกรีต จะเปนการตรวจสอบคาการยุบตัว (Slump Test) กอนการเทคอนกรีต 
และการกดทดสอบกําลังรับน้ําหนักจากตัวอยางหลังการเทคอนกรีต  
   - เหล็กเสริม จะมีการสุมตัวอยางจากผูจัดสงเพื่อนําไปทดสอบกําลังรับแรงตาม
ประเภทของวัสดุ  
   - วัสดุฝงอ่ืนๆ จะเปนลักษณะการตรวจสอบทางกายภาพภายนอกใหไดตามแบบ
และใบรับรองคุณภาพตามมาตรฐานการผลิตจากผูจัดสง และในระหวางการผลิตจะมีผูควบคุมงาน
ในการตรวจสอบการทํางานของแรงงานในแตละขั้นตอน 
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• การตรวจสอบคุณภาพหลังการผลิตเปนการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปที่ผลิตออกมาจากหนวยงาน หนวยงานมีการกําหนดมาตรฐานของชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปที่ผลิตมีคาคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได (Tolerances) ใหอยูภายในขอกําหนดและใช
เปนเกณฑในการตรวจสอบใหกับโครงการกอสรางดวย โดยมาตรฐานอางอิงจาก Precast / 
Prestressed Concrete Institute (PCI) สรุปไดดังตารางที่ 4.16 
 
ตารางที่ 4.16 คาความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับไดของงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรปู 

รายการ รายละเอียด ความคลาดเคลื่อนที่ยอม (มม.)* 

1.แผนผนัง ความกวาง ± 13 
 ความสูง ± 6 
 ความหนา ± 6 
2.ชองเปดผนัง ระยะศูนยกลางชองเปดถึงขอบแผน ± 25 
 ความกวางและความสูง ± 13 
3.แผนพื้น ความยาว ± 13 
 ความกวาง ± 6 
 ความหนา ± 6 
4.คาน ความยาว ± 19 
 ความกวาง ± 6 
 ความสูง ± 6 
5.บันได ความยาว (วัดแนวราบ) ± 13 
 ความกวาง ± 10 
 ความหนา ± 6 

(* ที่มา : Precast / Prestressed Concrete Institute) 

 

• การซอมแซมชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปหลังการผลิต เปนการกําหนดวิธีการ
ซอมแซมตัวช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปหากเกิดปญหาความเสียหายกับตัวชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปขึ้นหลังการผลิต โดยมีขอกําหนดในการซอมแซมความเสียหายที่เกิดขึ้นหลังการผลิต สรุป
ไดดังตารางที่ 4.17 
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ตารางที่ 4.17 วิธีการซอมแซมชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
รายการ ลักษณะความเสียหาย การซอมแซม * 

1. ผิวช้ินงาน 
(Surface Repair) 

- ผิวหนาเปนฟองอากาศ 
- ผิวหนาไมเรียบ เปนรอย 

ใชวัสดุประเภท Cement Mortar ฉาบและ 
แตงผิวใหเรียบ 

2. รูพรุนคลายรังผึง 
(Honeycomb) 

ความเสียหายตั้งแต 20 –50 มม. - ใชวัสดุประเภท Non – Shrink Cement 
เทปดบริเวณที่เสียหาย 
- ใชวัสดุประเภท Cement Repair Mortar  
ฉาบบริเวณที่เสียหาย 

3. แตก บิ่น   
บริเวณขอบหรือมุม 

รอยแตกหรือบิ่นที่ขอบ ใชวัสดุประเภท Cement Repair Mortar  
ซอมแซม อุด ปะ  บริเวณรอยแตก 

4. รอยแตกราว (Crack) รอยแตกราวที่ช้ินงาน ใชวัสดุประเภท Epoxy Resin อุดรอยราว 

(*วิธีการซอมแซมเปนไปตามกรรมวิธีของผูผลิตวัสดุซอมแซมนั้น ๆ) 
 
2) การขนสง 
สําหรับการควบคุมคุณภาพในการขนสงนั้นจะเปนการควบคุมทั้งในหนวยงานผลิตและ

โครงการกอสราง มีรายละเอียดดังนี้ 
หนวยงานผลิต ในการศึกษาพบวาหนวยงานผลิตซึ่งมีหนาที่ในการจัดการขนสงชิ้นสวน

คอนกรีตไปยังโครงการกอสราง การควบคุมคุณภาพในการขนสงนั้นจะตองมีการควบคุมใหการ
จัดสงถูกตองตามความตองการทั้งปริมาณและคุณภาพ ซ่ึงหนวยงานมีการทํารายการแยกประเภท
ของงานใหเหมาะสมการการขนสงแตละเที่ยวรถขนสงและตรวจสอบใหถูกตอง เพราะในการ
ขนสงใหไดครบตามหนวยบานเปนหลังจะตองใชจํานวนรถขนสงหลายเที่ยวจึงจะครบหนึ่งหนวย
ของบาน รวมถึงตองมีการผูกรัดตัวช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปกับรถขนสงใหแนนหนา  

สําหรับในโครงการกอสราง ในการศึกษาพบวาโครงการจะทําหนาในการตรวจสอบ
รายการขนสงที่ถูกสงมายังหนวยงาน เพื่อใหถูกตองตามแบบ  จํานวนปริมาณ รวมถึงคุณภาพใหได
ตามที่โครงการกอสรางตองใชงาน อีกทั้งตองมีการควบคุมคุณภาพในการกองเก็บที่หนวยงานให
ถูกตองตามหลักการ ซ่ึงในการกองเก็บชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของโครงการกอสรางจะอยู ณ 
บริเวณที่จะทําการกอสรางเพื่อที่จะไมตองขนยายหลายครั้งในโครงการอันเปนการสูญเสียการใช
ทรัพยากรโดยไมเกิดประโยชน 
 3) การติดตั้งชิน้สวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

ในการควบคุมคุณภาพในการติดตั้งในหนวยงานทั้งสองโครงการเปนการใชมาตรฐานที่
คลายกันโดยจะเปนการควบคุมในงานสํารวจ (Survey) ตั้งแตการเตรียมการวางแนวและระดับ
อางอิงใหงานติดตั้งและการตรวจสอบหลังการติดตั้ง ซ่ึงกําหนดมีคาความคลาดเคลื่อนของชิ้นสวน
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คอนกรีตสําเร็จรูปหลังจากติดตั้ง ใหมีคาไมเกิน 10 ม.ม. จากแนวอางอิงของงานสํารวจ และการ
ควบคุมการทํางานใหไดคุณภาพรอยตอท้ังแบบเปยกและแบบแหงตามแบบการกอสรางตามวัสดุที่
ใช รวมถึงความสวยงามของรอยตอเพื่อทํางานในขั้นตอนสวนที่เหลือในงานสถาปตยกรรมได
คุณภาพตามที่โครงการตองการ 
 
4.7 สรปุ 
 

การศึกษาที่ไดนําเสนอแสดงใหเห็นถึงกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปใน
ขั้นตอนของการผลิต การขนสง และการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป รวมถึงการจัดการ
ทรัพยากรในหนวยงาน สามารถสรุปไดดังนี้ 

 
1)  การผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  

 การศึกษาขั้นตอนการผลิตพบวา ปจจุบันในประเทศไทยไดมีการพัฒนากระบวนการ
ผลิตอยางตอเนื่องและทันสมัยมากยิ่งขึ้นในการที่จะตอบสนองตอปริมาณความตองการของ
โครงการกอสราง โดยการจัดการดานวัสดุในการผลิตนั้นคุณสมบัติและประเภทของวัสดุขึ้นอยูกับ
การออกแบบของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่จะผลิต สวนการจัดการในดานแรงงานและเครื่องมือ
เครื่องจักรเปนไปตามลกัษณะของกระบวนการผลิตในหนวยงาน  กลาวคือ 

• การผลิตบนลานผลิต ซ่ึงการจัดแรงงานและเครื่องมือเคร่ืองจักรจะทํางานผลิตใน
บริเวณที่แบบหลอถูกจัดเตรียมอยูกับที่ ตั้งแตเตรียมงานจนเทคอนกรีตเสร็จ โดยมีขอดี คือ 
เครื่องจักรในหนวยงานไมมีลักษณะที่เฉพาะจึงทําใหมีตนทุนที่ไมสูงมาก และการทํางานในบริเวณ
ตําแหนงเดียวทําใหใชผูคุมงานไมมาก สวนขอจํากัด คือ อัตราการผลิตที่ต่ําซึ่งขึ้นกับพื้นที่แบบหลอ
ที่มีในหนวยงานจึงอาจไมเหมาะในการขยายกําลังการผลิต และเครื่องมือเครื่องจักรและแรงงานอาจ
ถูกใชงานไมเต็มที่ขึ้นกับการควบคุมงานในหนวยงาน 

•  การผลิตแบบโรงงงานอุตสาหกรรมที่แยกกระบวนการตามสายการผลิตใน
หนวยงาน ซ่ึงการจัดแรงงานและเครื่องมือเครื่องจักรถูกแยกทํางานตามประเภทของกระบวนการ 
โดยมีขอดี คือ อัตราการผลิตที่สูงเมื่อเทียบกับการผลิตที่แบบการผลิตบนลานผลิต รวมถึงเวลา
ทํางานของเครื่องมือเครื่องจักรและแรงงานที่สูง สวนขอจํากัด คือ เงินลงทุนของการกอสราง
หนวยงานและเครื่องจักรที่สูง การเกิดปญหากับเครื่องจักรในสายการผลิตจะสงผลตออัตราการ
ทํางานทั้งหนวยงาน และตองใชบุคลากรมากในการควบคุมของแตละกระบวนการในสายการผลิต 
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 2) การขนสง  
เปนขั้นตอนที่เกิดขึ้นตั้งแตหนวยงานผลิตในยกชิ้นงานจากที่กองเก็บ  การเดินทาง  จนกระ

ทั้งยกชิ้นงานลงจากรถขนสงที่โครงการกอสราง ดานแรงงานที่ใชจะเปนการยกประคองในขั้นตอน
การยกขึ้นและลงรถขนสงซึ่งใชจํานวนไมมากทั้งหนวยงานผลิตและโครงการกอสราง ดาน
เครื่องจักรที่สําคัญไดแก รถพวง โดยการจัดวางชิ้นสวนคอนกรีตบนรถพวงท่ีใชขนสงจะเปนไป
ตามลักษณะการออกแบบของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปนั้น กลาวคือ แผนพื้นจะวางแนวราบกับรถ 
สวนแผนผนังจะวางแนวตั้งกับรถซ่ึงจะตองมีโครงเหล็กในการรองรับ และเครื่องจักรในการยก 
โดยจากการศึกษาพบวาในหนวยงานผลิตเครื่องจักรในการยกจะแตกตางกันตามการออกแบบ
หนวยงานและการใชงาน เชน ทาวเวอรเครน และรถโมบายเครน เปนตน สวนเครื่องจักรในการยก
ที่โครงการกอสรางของโครงการที่ศึกษาจะใชรถโมบายเครน เนื่องดวยประโยชนในเรื่องความ
คลองตัวในการเขาถึงพื้นที่การกอสรางในโครงการ รวมถึงใชในขั้นตอนของการติดตั้งดวย  

3) การติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  
การติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเปนสวนหนึ่งของงานกอสรางที่ใชระบบดังกลาว ซ่ึง

ในงานกอสรางประกอบการทํางานคือ งานกอสรางในที่ งานติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป และ
งานอื่น ๆ ที่เหลือจนกระทั้งกอสรางเสร็จสมบูรณ  ซ่ึงในการศึกษากรณีตัวอยางการสรางบานพบวา 
ขั้นตอนการกอสรางและติดตั้งชิ้นสวนสําเร็จจะแตกตางกันตามการออกแบบระบบโครงสรางของ
แตละหนวยงาน ดานการจัดการแรงงานในการติดตั้งมีจํานวนแรงงานใกลเคียงกันแบงไดเปน 
แรงงานติดตั้งและแรงงานประกอบรอยตอ ดานวัสดุในขั้นตอนการติดตั้งประกอบดวย ตัวช้ินสวน
คอนกรีตสําเร็จรูป และวัสดุในการประกอบรอยตอที่มีทั้งรอยตอแบบเปยกและรอยตอแบบแหง ใน
ดานเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในขั้นตอนติดตั้งและประกอบรอยตอ เครื่องจักรสําคัญจะเปน
เครื่องจักรในการยกชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ซ่ึงในโครงการที่ศึกษาจะใชรถโมบายเครน 
เนื่องจากความคลองตัวในการเคลื่อนยายตําแหนงทํางานในโครงการกอสราง สวนอ่ืนเครื่องมือ
อ่ืนๆ เชน เครื่องมืองานสํารวจ อุปกรณค้ํายัน และโครงเหล็กในการวางชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป
ประเภทผนังที่หนางาน เปนตน 

โดยในทุกขั้นตอนของการทํางานจําเปนตองใชแรงงานที่มีความชํานาญในการทํางาน 
รวมถึงความพรอมของเครื่องมือเครื่องจักรและวัสดุที่เกี่ยวของ เพื่อใหสามารถทํางานไดตาม
คุณภาพและเวลา ภายใตตนทุนที่วางแผนของแตละโครงการ 



บทที่ 5 
 

การวิเคราะหแนวทางการทํางานเพื่อปรับปรุง 
กระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 
 บทนี้นําเสนอการวิเคราะหขอมูลจากกรณีศึกษาหนวยงานผลิตและโครงการกอสรางโดย
วิเคราะหถึงสาเหตุของประเภทความสูญเปลา (Waste) ที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต การ
ขนสง และการติดตั้ง ตามแนวคิดลีน (Lean Thinking) เพื่อเสนอแนวทางการทํางานในปรับปรุง
กระบวนการจัดการของหนวยงานผลิตและโครงการกอสราง 
 
5.1 การวิเคราะหหนวยงานผลิต 

 
การวิเคราะหหนวยงานประกอบดวย การวิเคราะหกระบวนการผลิต การวิเคราะหสาเหตุ

ความสูญเปลาพรอมทั้งขอเสนอแนวทางปรับปรุงจากกรณีศึกษา และสรุปแนวทางการทํางานใน
หนวยงานผลิต 

 
5.1.1 การวิเคราะหกระบวนการผลิต  
รายละเอียดของกระบวนการผลิตในหนวยงานกรณีศึกษาไดนําเสนอในบทที่ 4 ในสวนนี้

จะไดสรุปขั้นตอนการทํางานและความสัมพันธของหนวยงานที่เกี่ยวของในขั้นตอนการผลิตและ
ขนสงเพื่อใชเปนประโยชนในการวิเคราะหสาเหตุความสูญเปลา ดังนี้ 
 

• ลานผลิต (Precast Yard) การผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเปนการทํางานบนแบบ
หลอที่ติดตั้งอยูบนลานผลิต โดยกระบวนการทํางาน ไดแก การเตรียมการ การจัดวางเหล็กเสริม
และวัสดุฝง การเทคอนกรีต การบมคอนกรีต และการยกถอดแบบ โดยจะมีการเตรียมเหล็กเสริม
รวมถึงวัสดุฝงในการตัดและผูกตามขนาดของชิ้นงานกอนการจัดวางเหล็กเสริมและวัสดุฝง สวน
งานคอนกรีตที่ใชในกระบวนการผลิตจะเปนการสั่งซื้อจากหนวยผลิตคอนกรีตผสมเสร็จนอก
หนวยงานและขนสงดวยรถคอนกรีตผสมเสร็จ การไหลของวัสดุและความสัมพันธของหนวยงาน
ในกระบวนผลิตสรุปดังรูปที่ 5.1 
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รูปที่ 5.1 การไหลวัสดุและความสัมพันธหนวยงานในกระบวนผลิตของลานผลิตกรณีศึกษา 
 
• โรงงานผลิต (Precast Factory) กระบวนการผลิตของหนวยงานเปนการทํางานโดยใช

แบบหลอซ่ึงเคลื่อนที่ไปตามขั้นตอนการผลิตของสถานี (Station) ตางๆ ภายในตัวอาคารโรงงาน 
ตั้งแตการทําความสะอาดแบบหลอจนกระทั่งเสร็จสิ้นไดเปนชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดย
หนวยงานไดมีการจัดเตรียมเหล็กเสริมและผูกตามขนาดของชิ้นงานไวลวงหนากอนขั้นตอนของ
การจัดวางเหล็กเสริม เพื่อใหระบบการเคลื่อนที่ของแบบหลอในกระบวนการผลิตเปนไปอยาง
ตอเนื่องและลดเวลาในการเตรียมการของสถานีการจัดวางเหล็กเสริมลง สําหรับงานคอนกรีตจะใช
คอนกรีตที่ผลิตจากหนวยผลิตคอนกรีตผสมเสร็จภายในหนวยงานและใชระบบลําเลียงดวยกระบะ
บรรจุคอนกรีตเขาสูสถานีการเทคอนกรีตในแตละคร้ัง การไหลของวัสดุและความสัมพันธของ
หนวยงานในกระบวนผลิต สามารถดังรูปที่ 5.2 
 

 
 
 
 

กลุมผูจัด 
สงวัสดุ 

 

หนวยงาน 
กอสราง 

หนวยผลิต 
คอนกรีต
ผสมเสร็จ 

เหล็กเสริม 
และวัสดุฝง 

 

ผลิตชิ้นสวนคอนกรตีสําเร็จรูป 
 

ชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูป 

 

ตัด- ดัดเหล็กเสริม 
และเตรียมวัสดุฝง 

 = หนวยงาน 

 = กิจกรรม 

 =   การกองเก็บ 

 =   การไหลของวัสด ุ
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รูปที่ 5.2 การไหลวัสดุและความสัมพันธหนวยงานในกระบวนผลิตของโรงงานผลิตกรณีศึกษา 

ชิ้นสวน 
คอนกรีตสําเร็จรูป 

เหล็กเสริม 
และวัสดุฝง 

 

ตัด-ดัดเหล็กเสริม 
และเตรียมวัสดุฝง 

กลุมผูจัด 
สงวัสดุ 

 

โครงการ 
กอสราง 

 

  1.ทําความ
สะอาดแบบ 

2.รางแบบ 3.วางเหล็กขาง
แบบ 

4.วางเหล็ก
เสริม 

5.เทคอนกรีต 6.ปาดแตง
ระดับ 

7.ขัดผิวหนา 8.บมคอนกรีต 9.ถอด 
แบบขาง 

10.ยก 
ถอดแบบ 

แบบหลอ 

 

หนวยผลิต 
คอนกรีตผสมเสร็จ 

(ในหนวยงาน) 

 =  หนวยงาน 

 = กิจกรรม 

 =   การกองเก็บ 

 =   การไหลของวัสด ุ

train
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5.1.2 การวิเคราะหสาเหตุความสูญเปลาและเสนอแนวทางปรับปรุงจากกรณีศึกษา 
การวิเคราะหสาเหตุของประเภทความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในหนวยงานผลิต โดยอาศัย

แนวคิดลีน (Lean Thinking) จําแนกเปน 7 ประเภท ประกอบดวย การผลิตมากเกินไป การรอคอย 
การขนสง ระดับสินคาคงคลังที่สูง การผลิตที่มีจุดบกพรอง การเคลื่อนไหวและกระบวนการที่ไมมี
ประสิทธิภาพ และการใชประโยชนจากทรัพยากรไมเต็มกําลัง พรอมทั้งขอเสนอแนวทางปรับปรุง
จากกรณีศึกษา มีรายละเอียดดังนี้ 

 
1) การผลิตมากเกินไป เปนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในจํานวนที่มากเกินความ

ตองการใชงานจริงของหนวยงานผลิตใหกับโครงการกอสราง ซ่ึงทําใหเกิดการใชแรงงาน เครื่องมือ
เครื่องจักร และวสัดุเปนปริมาณที่มากกวาปริมาณที่ตองการใชจริง  

การศึกษาพบวากรณีศึกษาทั้งสองหนวยงานผลิต  ในการกําหนดปริมาณการผลิตชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปจะถูกกําหนดจากความตองการใชงานกอสรางของแผนการทํางานรายเดือนจาก
โครงการกอสราง เพื่อขจัดปญหาที่จะตองมีการผลิตเกินความตองการจริงในแตละเดือน ซ่ึง
สอดคลองหลักการแนวคิดลีนในมุมมองการผลิตแบบดึง (Pull View) ที่เปนการผลิตตามความ
ตองการจริงจากโครงการกอสราง ดังนั้นความสูญเปลาในดานการผลิตมากเกินไปจึงไมเปนปญหา
ที่เกิดกับหนวยงานทั้งสอง 

 
2) การรอคอย เปนการรอคอยซึ่งทําใหเกิดความลาชาในกระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีต

สําเร็จรูป โดยพิจารณาจากการไหลของวัสดุของหนวยงาน  
การสัมภาษณและสํารวจสาเหตุของปญหาดานการรอคอย มดีังนี้ 

• ขั้นตอนการจัดซ้ือของสวนกลางในวัสดุประเภทเหล็กเสริมและวัสดุฝง โดยใน
หนวยงานผลิตทั้งสองเปนการจัดซ้ือวัสดุจากสวนกลางขององคกร ซ่ึงจากการสัมภาษณพบปญหา
ดังกลาวกับหนวยงานลานผลิตในการรอคอยวัสดุบางชวงเวลาของงานแผนเหล็กประกอบรอยตอที่
จะฝงในชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปไมไดตามเวลาที่หนวยงานผลิตตองการ 

• การจัดสงของผูจัดสงคอนกรีตผสมเสร็จในระหวางกระบวนการผลิต โดยพบปญหา
ในหนวยงานลานผลิตที่เปนการสั่งซ้ือจากหนวยงานนอกองคกร ซ่ึงในการสั่งแตละครั้งตองมีการ
เตรียมแบบใหไดปริมาณที่จะเทในขั้นต่ําของการจัดสงจากหนวยงานผลิตคอนกรีตผสมเสร็จ ทําให
บางครั้งแบบที่จัดเตรียมเสร็จตองรอปริมาณคอนกรีตจากการเตรียมแบบที่จะผลิตอื่น ๆ ดวย 
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• ขั้นตอนการจัดเตรียมวัสดุเหล็กเสริมและวัสดุฝงของแรงงาน โดยรายละเอียดแตละ
หนวยงานดังนี้ 

- หนวยงานลานผลิต พบวาถึงแมในหนวยงานจะมีการจัดพื้นที่ในการจัดเตรียมวัสดุ
ลวงหนาในบริเวณแบบหลอ แตการทํางานของแรงงานแตละกลุมไมใหความสําคัญตอการ
เตรียมการกอนการจัดวางลงแบบ โดยแรงงานจะมาทําการตัดและดัดเหล็กเสริมกอนการจัดวางใน
แตละครั้ง 

- หนวยงานโรงงานผลิต เปนการเคลื่อนที่ของแบบหลอในสายการผลิตในหนวยงาน 
ทําใหบางครั้งแรงงานจัดเตรียมวัสดุเหล็กเสริมในการตัดและดัด รวมถึงการจัดวางเหล็กเสริมและ
วัสดุฝงที่ไมทันในการเคลื่อนที่ตามเวลาที่หนวยงานกําหนด เนื่องจากมีวัสดุฝงหลายประเภทและ
ตองใชเวลามากในการยึดกับแบบหลอ เชน จุดค้ํายันชั่วคราวในงานติดตั้ง วงกบประตู และหนาตาง
เปนตน 

• การแกไขงานในระหวางขั้นตอนการเทคอนกรีต ซ่ึงเปนลักษณะปญหาการเคลื่อน
ตําแหนงของวัสดุฝงและแบบหลอของการทํางานระหวางการเทคอนกรีต เนื่องจากการเตรียมแบบ
หลอ การจัดวางและยึดวัสดุฝงบนแบบหลอของแรงงาน  

• การทํางานของเครื่องจักร  โดยรายละเอียดแตกตางกันในแตละหนวยงานดังนี้ 
- หนวยงานลานผลิต เนื่องจากในการใชงานเครื่องจักรประเภทเครนจะตองใช

รวมกับการทํางานขนสงและยกวัสดุการผลิตลงจากรถจากผูจัดสงวัสดุ ซ่ึงบางครั้งตองมีการรอการ
ทํางานของเครื่องจักรในระหวางทํางาน 

- หนวยงานโรงงานผลิต เนื่องลักษณะการผลิตเปนการเคลื่อนที่ของแบบหลอไป
ตามสายการผลิต จากการสํารวจพบวา จะเกิดการรอการทํางานของเครื่องจักรในสถานีของกจิกรรม
การขัดผิวหนา เนื่องจากตองใชเวลาในการทํากิจกรรมนานในการรอคอนกรีตแข็งตัวกอนการขัด
ผิวหนาซึ่งจํานวนจุดบริการและเครื่องจักรที่มีอยูในสถานีนอยเมื่อเปรียบเทียบกับเวลาการทํางาน
ของกิจรรม  

จากสาเหตุปญหาความสูญเปลาดานการรอคอย มีขอเสนอแนวทางปรับปรุงการทํางานจาก
กรณีศึกษาตามลําดับ ดังนี้ 

• ขั้นตอนการจัดซื้อวัสดุการผลิต ที่ตองมีการประสานงานระหวางหนวยงานใน
องคกรของหนวยงานผลิตกับสวนกลางในการเรงรัดจัดหาวัสดุการผลิตเขาหนวยงาน ประกอบกับ
การดําเนินงานจากฝายจัดซ้ือของสํานักงานใหญจะตองมีการจัดการกับปริมาณความตองการวัสดุ
ในการผลิต เรงจัดการในการจัดหา การตอรองราคาและสั่งซื้อใหรวดเร็ว เพื่อท่ีจะขจัดปญหาการรอ
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คอยวัสดุอันเนื่องจากสาเหตุของขั้นตอนการจัดหาจนสงผลใหการจัดสงของผูจัดสงวัสดุไมเปนไป
ตามแผนงานความตองการที่จะใชงาน  

• ในกรณีหนวยงานลานผลิตที่เปนการสั่งซื้อคอนกรีตจากนอกหนวยงาน ผูควบคุม
งานของหนวยงานผลิตตองมีการเตรียมการระหวางหนวยงานของขั้นตอนการเทคอนกรีต ในการ
ตรวจสอบปริมาณการเทคอนกรีตและประสานงานในการสั่งการผลิตคอนกรีตกอนลวงหนา 
ประกอบกับการตรวจสอบชวงเวลานําในการผลิตและจัดสงคอนกรีตเขาสูกระบวนการเทของผู
จัดสงคอนกรีต และการเรงรัดการจัดสง เพื่อลดปญหาเวลาการรอคอยในขั้นตอนดังกลาว 

• การจัดเตรียมเหล็กเสริม หนวยงานควรมีการเอาใจใสในเรื่องการจัดเตรียมวัสดุเหล็ก
เสริมตามขนาดใชงานที่ลวงหนาประมาณ 1 วัน กอนการนําเขาสูกระบวนการจัดวางในแบบ ซ่ึง
จําเปนจะตองอาศัยการประสานงานจากฝายแผนงานกับผูควบคุมงานในการจัดสงแผนงานการที่จะ
ทํางานจริงในวันตอไปเพื่อใหมีการจัดลําดับการเตรียมวัสดุฝง การตัดและดัดเหล็กเสริมลวงหนา  

• การเพิ่มความเขมงวดการควบคุมคุณภาพของการทํางาน เพื่อแกไขปญหาการแกไข
งานในระหวางทํางาน โดยตองมีการอบรมผูปฏิบัติงานอยางเปนระยะทั้งในระดับแรงงานและผู
ควบคุมงาน เพื่อใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานในแตละกระบวนการ การใชเครื่องมือเครื่องจักร 
และมาตรฐานของการทํางานในหนวยงาน อีกทั้งความเขมงวดของผูควบคุมงานในแตกิจกรรมที่
ตองมีการควบคุมการทํางานใหมีความถูกตองและเปนไปตามเวลาในแตละขั้นตอนที่หนวยงาน
ตองการ  

• การวางแผนจัดเวลาการทํางานกับจํานวนของเครื่องจักรในหนวยงาน เพื่อแกไขการ
รอคอยเคร่ืองจักรตามลักษณะปญหาในแตละหนวยงานดังนี้ 

- หนวยงานลานผลิต การจัดสรรเวลาในการทํางานใหกับเครื่องจักรตามการทํางาน
ในหนวยงานภายใตขอจํากัดของจํานวนเครื่องจักรกับงานที่ตองทําแตละวันในหนวยงาน เชน จัด
ชวงเวลาในการยกถอดแบบ และชวงเวลาในการยกของลงจากรถขนสง เปนตน รวมถึงการควบคุม
การทํางานจากผูรับผิดชอบในการทํางานก็ตองปฏิบัติตามการจัดแบงเวลาการทํางานที่ไดจัดสรร
แลวอยางเครงครัด 

- หนวยงานโรงงานผลิต เนื่องลักษณะการผลิตเปนการเคลื่อนที่ของแบบหลอไป
ตามสายการผลิต จากการศึกษาและสัมภาษณในเรื่องของเวลาการทํางานจริงภายใตการทํางาน
สภาพปกติของหนวยงานในการผลิตนั้น พบวาปญหาในกิจกรรมงานขัดหนาคอนกรีตที่ไมสามารถ
ทําอัตราผลผลิตของสถานีไดตามที่หนวยงานออกแบบ เนื่องดวยขอจํากัดในเรื่องของคุณสมบัติของ
คอนกรีตที่ตองใชเวลาในการแข็งตัวกอนการขัดหนามันผิวหนา ประกอบกับจํานวนเครื่องจักรใน
สถานีนี้มีจํานวนที่ไมเพียงพอ หากตองการจะดําเนินงานเต็มกําลังการผลิตของหนวยงานออกแบบ



 

 
 

81 

ไว แนวทางที่สามารถที่จะปรับปรุงสายการผลิตดังกลาว อาจทําไดโดยการเพิ่มจุดรองรับแบบหลอ
และจํานวนเครื่องจักรในสถานีดังกลาว ซ่ึงการเพิ่มจุดรองรับดังกลาวเปนแนวทางหนึ่งในการทําให
กระบวนการมีการเคลื่อนที่อยางตอเนื่องในการลดปญหาการรอคอยเครื่องจักรในสถานี ซ่ึงจะตอง
พิจารณาถึงความจําเปนอันแทจริงของหนวยงานที่จะใช เนื่องจากจะตองมีตนทุนจากการเพิ่ม
เครื่องมือเครื่องจักรของหนวยงาน  

 
3) การขนสงที่ไมดี เปนความสูญเปลาเนื่องจากขั้นตอนการขนสงระหวางหนวยงานผลิต

กับโครงการกอสรางที่ไมดีพอ ทําใหช้ินสวนสําเร็จที่ไมไดตามคุณภาพและไมเปนไปตามเวลาของ
ความตองการจากโครงการกอสราง 

การสัมภาษณและสํารวจสาเหตุของปญหาดานการขนสงที่ไมดี มีดังนี้ 
• จํานวนรถขนสงที่ใชในการขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปไปยังโครงการ

กอสราง ในบางชวงเวลาไมเพียงพอกับปริมาณความตองการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของ
โครงการกอสราง 

• ความผิดพลาดจากทํางานและการตรวจสอบในขั้นตอนการยกชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปขึ้นรถขนสง ทําใหชิ้นงานที่จัดสงไมถูกตองตามความตองการของโครงการกอสราง  เชน 
นําชิ้นสวนของงานอาคารชั้นสองมาใสในกลุมของชิ้นงานอาคารชั้นหนึ่ง เปนตน โดยเกิดขึ้นใน
การดําเนินงานขั้นตอนการขนสงของแตละหนวยงาน ดังนี้ 

- หนวยงานลานผลิต การขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงานเปนการ
ยกชิ้นสวนคอนกรีตทีละช้ินขึ้นรถขนสงดวยรถโมบายเครนและทาวเวอรเครนในแตละตําแหนง
ของที่กองเก็บ ซ่ึงแรงงานอาจยกชิ้นงานที่ผิดจากที่กองเก็บชิ้นงานที่จะจัดสง 

- หนวยงานโรงงานผลิต การขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงาน 
ประกอบดวยเครื่องมือเครื่องจักรในการทํางานในขั้นตอนการขนสงโดยเฉพาะ และมีอุปกรณที่ใช
บรรจุกลุมชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเพื่อใหเครนราง (Gantry Crane) สามารถยกไดในครั้งเดียวขึ้น
รถขนสง ซ่ึงความผิดพลาดจะเกิดจากแรงงานยกชิ้นงานในการใสลงชั้นเหล็กบรรจุในขั้นตอนการ
ยกถอดแบบที่ผิดจากกลุมที่จะจัดสง รวมถึงการควบคุมงานในขั้นตอนดังกลาว 

• ความเสียหายในการเดินทางขนสงระหวางหนวยงานที่เกิดขึ้นกับชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปในระหวางการเดินทาง เชน การชํารุด การแตกหัก เปนตน โดยอาจเกิดจากการค้ํายันชอง
เปดบริเวณงานประตูของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปและการผูกรัดกับรถขนสง ที่ทําไมไดคุณภาพ
ตามที่หนวยงานตองการจึงมีโอกาสเกิดความเสียหายกับชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในระหวางการ
เดินทาง 
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จากสาเหตุปญหาความสูญเปลาดานการขนสง มีขอเสนอแนวทางปรับปรุงการทํางานจาก
กรณีศึกษาตามลําดับ ดังนี้ 

• การจัดเตรียมการเชารถขนสงจากที่อ่ืน ในบางชวงเวลาที่มีความตองการเกิน
ความสามารถของจํานวนรถขนสงในหนวยงาน หรือในกรณีที่ เกิดปญหากับรถขนสงของ
หนวยงาน โดยวิธีการดังกลาวตองคํานึงถึงความจําเปนและความคุมทุนในการดําเนินงานดวย 
เพราะอาจเปนการเพิ่มตนทุนคาขนสงที่หนวยงานกําลังดําเนินงานอยูเดิม 

• การเพิ่มความระมัดระวังของผูคุมงานในขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองของ
การถอดแบบจัดวางและที่กอนการจัดสงจากหนวยงานผลิต โดยผูควบคุมงานจะตองทําการ
ตรวจสอบการทํางานของแรงงานอยางใกลชิดยิ่งขึ้น รวมถึงการตรวจสอบเอกสารที่ประกอบในการ
ผลิตอยางรัดกุม และอาจใชการติดแสดงสัญลักษณหมายเลขแตละชิ้นสวนคอนกรีตหลังผลิตเสร็จที่
เดนชัดมากขึ้นในการแยกประเภท รวมถึงการใชความแตกตางของสีตัวอักษรในการชวยแยก
ประเภทของการใชงานแทนการใชหมายเลขของสัญลักษณเพียงสีเดียวทุกชิ้นงาน เพื่อลดโอกาส
การเกิดความผิดพลาดจากการยกชิ้นงานในการขนสง 

•  การเพิ่มความระมัดระวังในขั้นตอนผูกรัดชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปกับรถขนสง
ที่ตองแนนหนา หนวยงานอาจจัดทํารูปแบบมาตรฐานในการค้ํายันชองเปดและการผูกรัดช้ินงาน 
และถายทอดขอมูลใหกับผูปฏิบัติงานในสวนนี้รวมถึงพนักงานขับรถ เพื่อชวยในการตรวจสอบ
ความเรียบรอยกอนออกเดินทางจากหนวยงาน ความระมัดระวังในการเดินทางของผูขับรถและ
เขมงวดในการตรวจสอบเสนทางจากฝายที่ดูแลการขนสงของหนวยงานผลิตใหกับผูขับรถขนสง 
หากมีเสนทางการเดินในการจราจรที่แออัดอาจจําเปนตองทําในชวงเวลากลางคืนเพื่อหลีกเลี่ยง
ปญหาการจราจรที่ติดขัดเนื่องจากขนาดของรถพวงและชิ้นสวนที่มีขนาดใหญ อันมีโอกาสเกิด
อุบัติเหตุไดงายซึ่งสงผลตอเวลาในการขนสงที่ลาชาและความเสียหายที่จะเกิดกับชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูป 

 
4) การจัดเก็บสินคาคงคลังที่สูง เปนการจัดเก็บชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปหลังจากผลิตแลว

เสร็จที่มาก ซ่ึงไมสอดคลองกับความตองการจริงจากโครงการกอสราง โดยทําใหเกิดการใชพื้นที่
กองเก็บในหนวยงานรวมถึงตนทุนที่เกี่ยวของที่ไมจําเปน  

การศึกษารายงานการทํางานของหนวยงานเพื่อใชประกอบการพิจารณาถึงความสูญเปลา
ในดานสินคาคงคลังของหนวยงานมีรายละเอียดดังนี้ 

• หนวยงานลานผลิต การศึกษาขอมูลชวง เดือน ส.ค. ถึง ธ.ค. 2547 ระดับสินคาคง
คลังเฉลี่ย คาเฉลี่ยของการผลิต และการขนสง ดังนี้ 
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  - คาเฉลี่ยการผลิตมีคาที่มากกวาและใกลเคียงกับคาเฉลี่ยการขนสง แสดงไดวาการ
ดําเนินงานในการผลิตของหนวยงานสามารถทํางานไดเพียงพอความสามารถในการจัดสงใหกับ
โครงการกอสราง  
  - คาเฉลี่ยการผลิตตอระดับสินคาคงคลัง คือ 1 / 4 และคาเฉลี่ยการขนสงตอระดับ
สินคาคงคลัง คือ 1 / 4 แสดงไดวาระดับในการจดัเก็บสินคาคงคลังของหนวยงานมีคาที่สูงเมื่อ
เปรียบเทียบกบัการขนสงและการผลิต 
 

• หนวยงานโรงงานผลิต การศึกษาขอมูลชวงเดือน มิ.ย ถึง ส.ค 2548 พบวาคาเฉลี่ย
ของการผลิตมีคามากกวาและใกลเคียงกับคาเฉลี่ยของการขนสง แสดงใหเห็นวาหนวยงานมี
ความสามารถในการผลิตไดเพียงพอกับความสามารถในการจัดสงของหนวยงานใหกับโครงการ
กอสราง แตพบวาหนวยงานมีระดับการจัดเก็บสินคาคงคลังที่สูง โดยรายละเอียดแบงไดเปน 3 
ชวงเวลาที่ศึกษา ดังนี้ 

- ชวงเดือนมิถุนายน: คาเฉลี่ยการผลิตตอระดับสินคาคงคลัง คือ 1 / 6 และคาเฉลี่ย
การขนสงตอระดับสินคาคงคลัง คือ 1 / 7 โดยมีระดับของสินคาคงคลังที่สูงมาจากเดือนที่ผานมา 

- ชวงเดือนกรกฎาคม: คาเฉลี่ยการผลิตตอระดับสินคาคงคลัง คือ 1 / 14 และ
คาเฉลี่ยการขนสงตอระดับสินคาคงคลัง คือ 1 / 15 โดยมีปญหาการจัดเก็บสินคาคงคลังที่สูงขึ้นจาก
เดือนที่ผานมา 
  - ชวงเดือนสิงหาคม: คาเฉลี่ยการผลิตตอระดับสินคาคงคลัง คือ 1 / 11 คาเฉลี่ยการ
ขนสงตอระดับสินคาคงคลัง คือ 1 / 10 โดยมีระดับการจัดเก็บสินคาคงคลังลดลงจากเดือนที่ผานมา
แตก็มีระดับที่สูงกวาเดือนมิถุนายน  
 

การสัมภาษณและสํารวจสาเหตุของปญหาความสูญเปลาดานระดับสินคาคงคลังที่สูง ดังนี้ 
• ความไมแนนอนในการสั่งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเพื่อนําเขาโครงการจาก

โครงการกอสราง โดยกรณีศึกษาทั้งสองหนวยงานพบวา ถึงแมการผลิตของหนวยงานผลิตจะผลิต
ตามความตองการจริงของโครงการกอสรางหลังจากที่ไดวางแผนงานที่ในแตละเดือนจากการศึกษา
ความสูญเปลาในดานการผลิตที่มากเกินไปที่ผานมา แตการทํางานจริงในแตละสัปดาหระหวาง
เดือนชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ถูกผลิตไมไดถูกขนสงตามชวงเวลาในแผนงานที่วางไวรวมกัน 
อีกทั้งไมไดมีการปรับลดกําลังการผลิตตามชวงเวลาของหนวยงานผลิตจากความตองการจริงของ
การทํางานระหวางเดือน โดยจะเห็นไดจากรายงานการทํางานของทั้งสองหนวยงานที่แสดง ซ่ึง
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ระดับของการผลิตและการขนสงมีคาเฉลี่ยตอชวงเวลาที่ใกลเคียงกัน ซ่ึงทําใหปริมาณสิ้นคาคงคลัง
มีปริมาณสูงขึ้นตอเนื่องไมสอดคลองกับความตองการในชวงเวลาจริงขณะดําเนินงาน 

จากสาเหตปญหาความสูญเปลาดานระดับสินคาคงคลังที่สูง มีขอเสนอแนวทางปรับปรุง
การทํางานจากกรณีศึกษา ดังนี้ 

• การเอาใจใสในการแกไขปญหาจากผูรับผิดชอบในการจัดแผนการผลิตหนวยงาน
อยางจริงจัง เมื่อเกิดปญหาระดับสินคาคงคลังที่สูงขึ้นจากการเปลี่ยนแปลงความตองการของ
โครงการกอสราง ทั้งการเรงรัดในการขนสงไปยังโครงการกอสรางและการปรับลดการผลิตลง 
เพื่อใหสามารถแกไขไดอยางรวดเร็ว และอาจเพิ่มการจัดประชุมรวมกันระหวางตัวแทนของ
โครงการกอสรางและหนวยงานผลิต เพื่อปรับแผนงานการผลิตใหสอดคลองกับความตองการจริง
ตามชวงเวลาของโครงการกอสรางขณะดําเนินงาน อันการที่จะขจัดปญหาระดับสินคาคงคลังที่สูง
และไมสอดคลองกับความตองการระหวางการทํางานหลังจากการการกําหนดแผนงาน 
 

5) การผลิตที่มีจุดบกพรอง เปนการผลิตที่ไดช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ไมไดคุณภาพตาม
มาตรฐานที่หนวยงานตองการ ซ่ึงนําไปสูการเสียเวลาและคาใชจายเนื่องจากจะตองดําเนินการแกไข   

การศึกษาขอมูลหนวยงานผลิตที่ใชประกอบการพิจารณาในการผลิตที่มีจุดบกพรองในแต
ละหนวยงานมีดังนี ้

• หนวยงานลานผลิต จากการศึกษาหนวยงานผลิตไมไดมีการเก็บขอมูลดานการผลิตที่
มีจุดบกพรองอยางชัดเจน ซ่ึงในการสัมภาษณและศึกษาความเสียหายที่เกิดขึ้น สามารถจําแนก
ขอบกพรองที่เกิดขึ้นกับชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปหลังจากการผลิตได 3 ลักษณะคือ  
    - รอยราว เปนลักษณะของรอยราวที่เกิดรอยที่แผนผนังซึ่งจะเกิดบริเวณมุมชองเปด
ของชิ้นสวนสําเร็จหลังการยกถอดแบบ เชน ขอบชองเปดของหนาตางและประตู เปนตน   
  - รอยแตกบิ่น เปนลักษณะการบิ่นแตกของชิ้นสวนสําเร็จที่พบในขั้นตอนการถอด
แบบซึ่งจะเกิดบริเวณขอบของชิ้นงานที่ติดกับแบบหลอและที่ขอบของจุดยก ที่พบไดหลังจาก
ขั้นตอนการยกเพื่อกองเก็บ 
  - ผิวที่ขรุขระ เปนลักษณะของผิวของชิ้นสวนคอนกรตีสําเร็จรูปที่ไมเปนไปดังที่
หนวยงานตองการโดยเปนรอยคลื่นที่ผิวหรือผิวขรุขระ ซ่ึงเกิดขึ้นในขั้นตอนการปาดหนาหลังการ
เทคอนกรีต การทาน้ํายาทาแบบที่ทําไดไมดี หรือจากกรณีฝนตกโดยที่แรงงานไมสามารถคลุมผาใบ
บนผิวคอนกรีตไดทันเนื่องจากเปนการผลิตบนลานกลางแจง 

• หนวยงานโรงงานผลิต ในชวงทําการศึกษาขอมูลชวงเวลาเดือน มิถุนายน ถึง 
สิงหาคม พ.ศ.2548 จากฝายควบคุมคุณภาพระบุวามีชิ้นงานที่ตองมีการแกไขหลังจากถอดแบบคิด
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เปนปริมาณ 23.1 % ของที่ผลิตทั้งหมด โดยแยกเปนรายการขอบกพรองตามลําดับจากจํานวนครั้งที่
ตรวจพบจากมากไปนอยไดดังนี้ ผิวหนาที่มีรูพรุนและผิวไมเรียบ ลักษณะแตกบิ่น รอยราว 
ตําแหนงจุดฝงวัสดุไมถูกตอง และขนาดชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปไมถูกตอง ตามลําดับ 
 การสัมภาษณและสํารวจสาเหตุปญหาความสูญเปลาดานการผลิตที่มีขอบกพรองมี
ดังนี้ 

• การขาดการตรวจสอบที่เขมงวดตั้งแตขั้นตอนการจัดวางเหล็กเสริมและวัสดุฝง
จากผูควบคุมงานของหนวยงาน รวมถึงในขั้นตอนการปาดแตงผิวหนาที่ตองการความสวยงามของ
ผิวของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

• ลักษณะของแบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ผลิตของทั้งสองโครงการ มีลักษณะ
ที่มีการเตรียมชองเปดตาง ๆ ของงานระบบและงานสถาปตยกรรม เชน ชองประตู และชองของงาน
ทอประปา เปนตน ซ่ึงมุมชองเปดตาง ๆ เหลานี้จะมีโอกาสเกิดรอยแตกบริเวณมุมในขั้นตอนการยก
ถอดแบบและจัดวางในการกองเก็บ 

จากสาเหตุปญหาความสูญเปลาดานการผลิตที่มีขอบกพรอง มีขอเสนอแนวทางปรับปรุง
การทํางานจากกรณีศึกษาตามลําดับ ดังนี้ 

• การเพิ่มความเขมงวดการตรวจสอบคุณภาพของการทํางานในการตรวจสอบความ
เรียบรอยและถูกตองจากผูควบคุมงานมากยิ่งขึ้น โดยแบงการทํางานเปนดังนี้  

- กอนการเทคอนกรีต โดยตองมีเนนในการตรวจสอบของการจัดวางขนาดแบบ 
การทาน้ํายาทาแบบ จํานวนและตําแหนงการจัดวางวัสดุฝงตาง รวมถึงการผูกรัดวัสดุตาง ๆ ที่ตอง
แนนหนาปองกันการเคลื่อนที่เล่ือนหลุดขณะเทคอนกรีต 

- ขณะเทคอนกรีต โดยการตรวจสอบถึงคุณภาพของคอนกรีตและการเทที่ตองมี
การจี้เขยาใหเนื้อคอนกรีตใหแนนเต็มแบบ ซ่ึงอาจเพิ่มการกระทุงแบบดวยแรงงานคนในบริเวณมุม
ที่คอนกรีตมีโอกาสเขาไมเต็มแบบ และการเอาใจใสในตรวจสอบแกไขหากมีการเคลื่อนที่ของวัสดุ
ฝงตาง ๆ ในระหวางขั้นตอนการทํางาน เพราะหลังจากที่ทํางานในขั้นตอนนี้การที่จะแกไข
ขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นนั้นจะทําไดยากหลังจากคอนกรีตแข็งตัวแลว 

- การทํางานหลังการเทคอนกรีต การตรวจสอบความเรียบรอยของการขัดผิวหนา
ใหไดความเรียบที่ตองการ การตรวจสอบกําลังรับน้ําหนักของคอนกรีตที่ยอมรับไดกอนการถอด
แบบ และการถอดแบบอยางระมัดระวัง เพื่อปองกันการบิ่นแตกที่ขอบชิ้นงานเนื่องจากการดึงแบบ
ออก รวมถึงการจัดวางกองเก็บที่ตองระมัดระวังปองกันความเสียหายที่อาจเกิดขึ้น 
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• การแกไขปญหารอยราวที่เกิดขึ้นบริเวณมุมของชองเปดของแผนในขั้นตอนการ
ยกถอดแบบ หนวยงานอาจจําเปนตองมีการศึกษาปญหาในการผลิตตามแบบที่เปนอยูและประชุม
รวมกับฝายออกแบบ นําเสนอถึงปญหาที่พบบอยจากลักษณะโครงสรางของแบบที่ผลิตและไม
สามารถแกไขจากขั้นตอนของการผลิต เพื่อหาแกไขรวมกันพรอมท้ังจัดทํามาตรฐานแนวทางใน
การทํางานแกไขของหนวยงานหากมีปญหาเกิดขึ้นอีก เชน อาจจําเปนตองเสริมเหล็กในบริเวณมุม
ชองเปดเพิ่มขึ้นเพื่อปองกันปญหาการแตกราวในการยกถอดแบบ  เปนตน 

 
6) การเคลื่อนไหวและกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ เปนการจัดลําดับการทํางานที่ไม

เหมาะสมและการทํางานในกิจกรรมที่ไมสรางมูลคาใหวัสดุและตัวชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปใน
กระบวนการผลิตของหนวยงาน ทําใหเสียเวลาทํางานในกระบวนการผลิตของแรงงานและ
เครื่องมือเครื่องจักรโดยไมจําเปน เชน การเดิน การคนหา การจัดเรียงวัสดุของแรงงาน และการ
เคลื่อนที่ของเครื่องจักร เปนตน  

การสัมภาษณและสํารวจสาเหตุปญหาความสูญเปลาดานการเคลื่อนไหวและกระบวนการ
ที่ไมมีประสิทธิภาพ มีดังนี้ 

• การจัดการพื้นที่ทํางานในหนวยงาน โดยพบปญหาในหนวยงานลานผลิต ซ่ึง
ถึงแมจะมีพื้นที่จัดเตรียมวัสดุกอนการจัดวางลงแบบหลอ แตเนื่องการไมใสใจในการดูแลพื้นที่ให
ทํางานไดของแรงงานจึงพบวามีเศษวัสดุเหลือใชมากจนทําใหใชพื้นที่ไดไมเต็มที่ในบริเวณที่จัดไว
สําหรับการเตรียมเหล็กเสริมและวัสดุฝง ประกอบกับจํานวนจุดกองเก็บวัสดุเหล็กเสริมใน
หนวยงานมีตําแหนงเดียว ทําใหแรงงานตองเดินขนยายวัสดุหลายครั้งมาที่บริเวณแบบหลอในการ
ทํางานผลิต 

จากสาเหตุปญหาความสูญเปลาดานการเคลื่อนไหวและกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ มี
ขอเสนอแนวทางปรับปรุงการทํางานจากกรณีศึกษา ดังนี้ 

• ความเอาใจใสของผูควบคุมงานในการจัดการพื้นที่ของกรณีศึกษาหนวยงานลาน
ผลิตในการจัดเตรียมวัสดุใหสามารถทํางานไดตลอด โดยจะตองมีการจัดการเรื่องความสะอาด เศษ
วัสดุใหมีการใชพื้นที่ทํางานไดตามที่ตองการ และการใชเครื่องจักรในหนวยงานในการชวยยกขน
วัสดุจากที่กองเก็บไปยังจุดบริเวณไกลกับแบบหลอใหมากขึ้น และอาจเพิ่มจํานวนจุดกองเก็บวัสดุ
เพื่อลดระยะทางการทํางานของแรงงานในการขนยาย 
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7) การใชประโยชนจากทรัพยากรไมเต็มกําลัง เปนการใชประโยชนจากทรัพยากรดาน
แรงงาน เครื่องมือเครื่องจักรของหนวยงานผลิตไมเต็มกําลังการผลิต ซ่ึงทําใหเกิดเวลาวาง (Idle 
Time) ที่ไมไดถูกใชประโยชนในกระบวนการผลิต  

การสัมภาษณและสํารวจสาเหตุปญหาความสูญเปลาดานการใชประโยชนจากทรัพยากรไม
เต็มกําลัง มีดังนี้ 

• การจัดแรงงานและเครื่องจักรในระหวางทํางานกระบวนการผลิตในหนวยงาน
ลานผลิต อันเนื่องจากลักษณะของกระบวนการผลิตของแรงงานจะตองทํางานกับเครื่องจักรใน
บริเวณตําแหนงแบบผลิตซึ่งอยูกับที่บนลานหลอของหนวยงาน ซ่ึงพบวาแรงงานบางสวนหลังจาก
กิจกรรมเทคอนกรีตเสร็จจะวางงาน เพราะเหลือเพียงแรงงานงานทําการขัดผิวหนาที่ตองทํางานตอ 
และหนวยงานไมไดมีการจัดงานใหกับแรงงานที่วางงานดังกลาว 

จากสาเหตุปญหาความสูญเปลาดานการใชประโยชนจากทรัพยากรไมเต็มกําลัง มีขอเสนอ
แนวทางปรับปรุงการทํางานจากกรณีศึกษา ดังนี้ 

•  การจัดสรรเวลาทํางานของแรงงานและเครื่องจักรใหสามารถทํางานไดตอเนื่อง
ในระหวางวันทํางานตามลักษณะการทํางานของหนวยงาน กลาวคือ ในกรณีศึกษาหนวยงานลาน
ผลิต การทํางานชวงระหวางวันหนวยงานจําเปนตองมีการจัดลําดับและกิจกรรมการทํางานใหกับ
แรงงานในการทํางานที่ตอเนื่องอยางชัดเจน โดยใหมีกิจกรรมในการจัดเตรียมวัสดุการผลิตสําหรับ
การทํางานวันตอไปใหกับแรงงานที่ทํางานในสวนรับผิดชอบการเทคอนกรีตแลวเสร็จ เชน การตัด
และดัดเหล็กเสริม เปนตน รวมถึงการดูแลควบคุมการทํางานของแรงงานและเครื่องจักรจากผู
ควบคุมงานในการจัดการทํางานระหวางวัน  
 สรุปสาเหตุและขอเสนอแนวทางปรับปรุงปญหาความสูญเปลาทั้ง 7 ประการจาก
กรณีศึกษาหนวยงานผลิตไดดังตารางที่ 5.1  
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    ตารางที่ 5.1 สรุปสาเหตุและขอเสนอแนวทางปรับปรุงปญหาความสูญเปลาของหนวยงานผลิตจากกรณีศึกษา 
ประเภทความสูญเปลา สาเหตุ ขอเสนอแนวทางปรับปรุง 
 
1) การผลิตมากเกินไป  

 
หนวยงานผลิตทั้งสองมีการกําหนดปริมาณการผลิตตามความตองการ
จริงจากโครงการกอสรางกอนการผลิต จึงไมเปนปญหาความสูญเปลา
กับหนวยงาน 
 

 
- 

 

2) การรอคอย 
 
- ขั้นตอนการจัดซื้อวัสดุเหล็กเสริมและวัสดุฝง 
- การจัดสงคอนกรีตผสมเสร็จจากนอกหนวยงาน  
- การจัดเตรียมวัสดุของแรงงาน 
- การแกไขงานระหวางกระบวนการผลิต 
- การทํางานของเครื่องในแตละหนวยงานดังนี้ 
       หนวยงานลานผลิต: จากการจัดเวลาทํางานของเครื่องจักร 
       หนวยงานโรงงาน: จากจํานวนจุดบริการในสถานี  
         
 

 
- การประสานงานและเรงรัดการทํางานในขั้นตอนการจัดซื้อ 
- การตรวจสอบปริมาณคอนกรีตและประสานงานสั่งลวงหนา 
รวมถึงการเรงรัดการจัดสง  ในขั้นตอนการเทคอนกรีตของ
หนวยงานผลิตกับหนวยงานผลิตคอนกรีต 
- การจัดแรงงานในเตรียมเหล็กเสริมและวัสดุฝงลวงหนา 
- การเพิ่มความเขมงวดในการควบคุมคุณภาพการทํางาน 
- การจัดเวลาและจํานวนเครื่องจักร ดังนี้ 
      หนวยงานลานผลิต: การจัดสรรเวลาทํางานของเครื่องจักร 
      หนวยงานโรงงาน: แนวทางการเพิ่มจํานวนจุดบริการใน  
   สถานีเนื่องจากขอจํากัดของคอนกรีตและจํานวนเครื่องจักร 
 

 

train
Text Box
88



 

 
 

  89 

    ตารางที่ 5.1 (ตอ) สรุปสาเหตุและขอเสนอแนวทางปรับปรุงปญหาความสูญเปลาของหนวยงานผลิตจากกรณีศึกษา 
ประเภทความสูญเปลา สาเหตุ ขอเสนอแนวทางปรับปรุง 
 
3) การขนสงที่ไมดี 

 
 - จํานวนรถขนสงที่ไมเพียงพอ 
 - ความผิดพลาดในการทํางานและการตรวจสอบ 
 - ความเสียหายระหวางการเดินทางขนสง 
 
 
 
 

 
- การจัดเชารถขนสงจากที่อื่นเพิ่ม  
- การเพิ่มความระมัดระวังของผูคุมงานในขั้นตอนการตรวจสอบ
ความถูกตองกอนการขนสง 
- การเพิ่มความระมัดระวังในการค้ํายันชองเปดและการผูกรัด
ชิ้นงานที่แนนหนากับรถขนสง รวมถึงความระมัดระวังในการ
เดินทางของผูขับรถและการตรวจสอบเสนเดินทางของหนวยงาน 
 

 
4) การจัดเก็บสินคาคงคลังที่สูง 

 
- ความไมแนนอนในการสั่งจากโครงการกอสรางหลังจากการวางแผน
งาน รวมถึงการไมปรับลดกําลังการผลิตตามชวงเวลาของหนวยงาน
ผลิต 
 

 
- การ เอาใจใสในการแกไขปญหาของฝ ายบริหารในการ
ประสานงานขนสงไปยังโครงการกอสรางตามแผนงานรวมถึงการ
ปรับลดการผลิตตามความตองการจริง และเพิ่มการประชุมรวมกับ
ตัวแทนของโครงการกอสราง เพื่อประเมินปญหาจากโครงการ
กอสรางในการปรับแผนงานการผลิตใหสอดคลองกับความ
ตองการจริงตามชวงเวลาระหวางทํางาน 
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    ตารางที่ 5.1 (ตอ) สรุปสาเหตุและขอเสนอแนวทางปรับปรุงปญหาความสูญเปลาของหนวยงานผลิตจากกรณีศึกษา 
ประเภทความสูญเปลา สาเหตุ ขอเสนอแนวทางปรับปรุง 
 

5) การผลิตที่มีจุดบกพรอง 
 
- การขาดการตรวจสอบที่เขมงวดในขั้นตอนการผลิต 
- ลักษณะของการออกแบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 
- การเพิ่มความเขมงวดในการตรวจสอบคุณภาพของการทํางาน
และการเอาใจใสของแรงงาน ทั้งกอนเทคอนกรีต ขณะเทคอนกรีต 
และหลังการเทคอนกรีต 
- แนวทางปรับปรุงแบบรวมกับฝายออกแบบในจุดที่เกิดปญหาขึ้น
บอยครั้ง 
 

 

6) การเคลื่อนไหวและ
กระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ 

 
- การจัดการพื้นที่ทํางานในหนวยงานลานผลิต เนื่องจากการไมเอาใจใส
ในการจัดพื้นที่ใหมีความพรอมกับการทํางาน ทําใหแรงงานตองมีการ
ขนยายวัสดุหลายครั้ง 
 

 
- การใสใจในการจัดการพื้นที่ ใหสามารถทํางานไดในการ
จัดเตรียมวัสดุกอนการผลิต การใชเครื่องจักรเขามาชวยขนยาย
วัสดุแทนแรงงานในปริมาณที่มากขึ้น และอาจใชการเพิ่มจุดกอง
เก็บวัสดุในหนวยงานผลิต 
 

 

7) การใชประโยชนจากทรัพยากร
ไมเต็มกําลัง 

 
- การจัดแรงงานและเครื่องจักรในระหวางทํางานกระบวนการผลิต  

 
- การจัดสรรงานใหแรงงานและเครื่องจักรใหทํางานไดอยาง
ตอเนื่องตลอดระหวางวันในการทํางาน ตามกระบวนการผลิตของ
หนวยงาน 
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5.1.3 สรุปแนวทางการทํางานในหนวยงานผลิต 
การสรุปแนวทางการทํางานเพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป

ของหนวยงานผลิต จะไดใชการนําขอเสนอแนวทางปรับปรุงปญหาความสูญเปลาของกรณีศึกษา
จากหัวขอ 5.1.2 มาสรางขอสรุปแนวทางการทํางานในการที่มุงที่จะขจัดสาเหตุการเกิดความสูญ
เปลากับหนวยงานผลิต โดยแนวทางการทํางานในหนวยงานสามารถเสนอดังรูปที่ 5.3 และมี
รายละเอียดไดดังนี้ 

 

1) การกําหนดปริมาณการผลิต  
               ในการกําหนดปริมาณการผลิตเพื่อเปนการที่จะขจัดการทํางานในการผลิตของหนวยงาน
ที่เกินความจําเปนจากความตองการจริงของโครงการกอสราง ดังนั้นหนวยงานผลิตจะตองมีการ
วางแผนปริมาณการผลิตใหการผลิตในแตละชวงเวลาสอดคลองกับปริมาณความตองการจริงของ
โครงการกอสราง อีกทั้งในระหวางการดําเนินงานหนวยงานผลิตตองมีการตรวจสอบขอมูลจาก
โครงการกอสรางอยูเปนระยะ เพื่อการปรับเปลี่ยนกําลังการผลิตและการขนสงในการที่จะจัดการ
ระดับสินคาคงคลังในหนวยงานผลิตใหสอดคลองกับการเปลี่ยนแปลงความตองการของโครงการ
กอสรางหลังจากวางแผนการผลิต 
  

 2) การเตรียมวัสดุการผลิตและชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
 ในการเตรียมวัสดุการผลิตและชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเพื่อใหสามารถทํางานไดอยาง
ตอเนื่องตลอดการผลิตของหนวยงาน วัสดุตองมีความพรอมในดานคุณภาพและปริมาณในการผลิต 
รวมถึงการกองเก็บตัวช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในขั้นตอนการขนสง ซ่ึงจะตองมีการประสานงาน
ของขอมูลความตองการกับหนวยงานอื่นดวย โดยพิจารณาจากประเภทวัสดุการผลิตและการไหล
ของวัสดุในกระบวนการผลิต มีรายละเอียดดังนี้ 

2.1) เหล็กเสริมและวัสดุฝง  

• การจัดหา ในสวนนี้จะตองมีการประสานงานในการจัดซ้ือของหนวยงานกับผู
จัดสงที่เกี่ยวของและเรงรัดในการแกไขปญหาความลาชาที่อาจเกิดจากการจัดหาวัสดุของหนวยงาน 
เชน ปญหาขั้นตอนการจัดซ้ือจากสวนกลาง เปนตน เพื่อใหผูจัดสงวัสดุเหล็กเสริมและวัสดุฝง
สามารถดําเนินงานในการจัดสงไดตามปริมาณในชวงเวลาที่หนวยงานผลิตตองการ 

• การกองเก็บ โดยจะตองมีการมีการเก็บรักษาในสถานที่ที่มีการปลอดภัยจากสภาพ
อากาศที่จะกอใหเกิดการเปลี่ยนคุณสมบัติของวัสดุกอนการใชงาน เชน การเกิดสนิมของเหล็กเสริม 
และความเสียหายจากการถูกความชื้นของวงกบไม เปนตน รวมถึงควรอยูใกลกับตําแหนงที่จะใช
งานเพื่อลดระยะทางในการขนยายที่ไมจําเปนซึ่งไมกอใหเกิดประโยชนกับแรงงานและเครื่องจักร 
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รูปที่ 5.3 แนวทางการทํางานในหนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
 

แนวทางการทาํงานในหนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสาํเร็จรูป 

กําหนดปริมาณการผลิต 

การจัดเตรียมแรงงาน  
- แรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
- แรงงานขนสงช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

การจัดเตรียมเครื่องมือเครื่องจักร  
- เครื่องมือเครื่องจักรงานผลิต 
- เครื่องมือเครื่องจักรงานขนสง 

การขนสง  

การเตรียมวัสดุการผลิตและชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  
- เหล็กเสริมและวัสดุฝง 

: การจัดหา การกองเก็บ และการผลิต 
- คอนกรีต 

: การจัดหา และการผลิต 
-  ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  
   : การกองเก็บ 
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• การผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ในสวนเหล็กเสริมและวัสดุฝงจะตองมีการ
จัดเตรียมความพรอมของการใชวัสดุตามขนาดที่ใชงาน เพื่อใหการทํางานในกระบวนการผลิต
ดําเนินอยางตอเนื่องและลดเวลาในขั้นตอนการทํางานในหนวยงานลง อาจทําไดโดย 

- การจัดพื้นที่ทํางานในงานจัดเตรียมเหล็กเสริมและวัสดุฝงกอนการจัดวาง เพื่อให
การทํางานของงานเตรียมวัสดุในการตัดและดัดเหล็กเสริมสามารถทําไดพรอม ๆ กับงานจัดเตรียม
แบบหลอ 

 - การสั่งวัสดุจากผูจัดสงใหพรอมตามขนาดที่จะใชงานจริง เพื่อลดเวลาการทํางาน
การจัดเตรียมวัสดุในการตัดและดัดวัสดุของหนวยงานลง เชน ขนาดของแผนเหล็กในงานรอยตอ
ประกอบ และการใชเหล็กตระแกรงสําเร็จเพื่อใหงายตอข้ันตอนเตรียมงานในการผลติ เปนตน 

2.2) คอนกรีต  

• การจัดหา  โดยจะตองมีการประสานงานและเรงรัดการจัดสงใหสามารถ
ตอบสนองตามความตองการของหนวยงานผลิตตามเวลาและปริมาณที่หนวยงานตองการ ซ่ึงหาก
หนวยงานผลิตมีศักยภาพในการจัดหนวยผลิตคอนกรีตสําเร็จรูปและระบบการลําเลียงคอนกรีต
ภายในหนวยงานก็จะสามารถลดปญหาความลาชาที่ตองรอการจัดสงจากนอกหนวยงานลง 

• การผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยจะตองมีการตรวจสอบการทํางานของ
หนวยงาน ตั้งแตกอนการเทคอนกรีต ขณะการเทคอนกรีต หลังการเทคอนกรีต ในการที่จะปองกัน
ปญหาการผลิตที่มีจุดบกพรองที่ไมเปนตามคุณภาพที่ตองการของหนวยงาน 

2.3) ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  

• การกองเก็บ โดยจะตองมีความพรอมของการกองเก็บสําหรับการขนสง เพื่อลด
การเคลื่อนที่จากทํางานของเครื่องจักรในขั้นตอนการยกขึ้นรถขนสง รวมถึงการเคลื่อนที่ของรถ
ขนสงในหนวยงานผลิตลง ซ่ึงอาจทําไดดังนี้ 
  - การจัดตําแหนงการกองเก็บใหเปนกลุมตามงานโครงสรางและลําดับของการ
ยกขึ้นรถขนสงในบริเวณใกลกัน เพื่อใหสามารถใชเครนเพียงหนึ่งชุดทํางานในบริเวณเดียวโดยไม
ตองยายเครื่องจักรหลายครั้งทั้งรถขนสงและเครน อันเปนการลดการเคลื่อนที่ซ่ึงไมจําเปนของ
เครื่องจักรลง โดยวิธีการนี้หนวยงานจะตองมีการจัดผังในหนวยงานของกลุมแบบหลอและพื้นที่
กองเก็บใหสามารถทํางานไดตามที่ตองการ  
  - การใชโครงเหล็กสําหรับการบรรจุกลุมของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปใน
ขั้นตอนการถอดแบบของหนวยงาน เพื่อใหเครนสามารถยกขึ้นรถขนสงในครั้งเดียวลดการทํางาน
ที่ ซํ้าซอน  ซ่ึงวิธีการนี้หนวยงานจะตองใชตนทุนในการจัดเตรียมโครงเหล็กและเครนที่มี
ความสามารถในการทํางานดังกลาว 
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3) การจัดเตรียมแรงงาน  
ในการจัดเตรียมแรงงานเพื่อขจัดปญหาความสูญเปลาจากเวลาจากการทํางานของแรงงาน

ในขั้นตอนการผลิตและขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป หนวยงานตองจัดเตรียมความพรอมของ
แรงงานทั้งจํานวนและสามารถทํางานตามหนาที่ของแรงงานในหนวยงานดังนี้ 

3.1) แรงงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยแบงแรงงานตามหนาที่ของกระบวนการ
ผลิต ดังนี้ 

•  แรงงานในการจัดเตรียมวัสดุ ซ่ึงจะตองทํางานหนาที่ในการจัดเตรียมความพรอม
ของงานเหล็กเสริมและวัสดุฝงใหไดตามขนาดในการใชงาน เชน การตัด-ดัดเหล็กเสริมคอนกรีต 
ตัดทองานไฟฟา เปนตน เพื่อใหสามารถทํางานในการผลิตไดอยางตอเนื่อง โดยจะตองมีการ
จัดเตรียมความพรอมของพื้นที่ทํางานดวย 

•  แรงงานในการผลิต โดยแรงงานจะตองมีความเขาใจและมีความชํานาญในการ
ทํางานตามรูปแบบกระบวนการผลิต แบงตามลักษณะของกระบวนการผลิตจากกรณีศึกษาไดดังนี้ 

- การผลิตบนแบบหลออยูกับที่ในหนวยงาน เนื่องจากที่การผลิตจะทําในบริเวณ
แบบหลอจนเสร็จ ซ่ึงแรงงานจะทําการผลิตในแตละตําแหนงของแบบหลอในหนวยงาน ดังนั้น
แรงงานที่ประจําแบบหลอในแตละชุดจะตองมีความเขาใจและมีความชํานาญในการทํางานตั้งแต
การจัดเตรียมแบบจนกระทั่งเทคอนกรีตแลวเสร็จ 

- การผลิตแบบหลอเคลื่อนที่ตามสายการผลิต เนื่องจากรูปแบบของการผลิตที่แยก
ตามกระบวนการทํางาน ซ่ึงแรงงานจะถูกแยกตามแตละกระบวนการผลิต ดังนั้นแรงงานแตละ
สถานีจะตองมีความเขาใจในการทํางานตามแตละสถานีที่แตละชุดแรงงานรับผิดชอบ เพื่อให
คุณภาพของชิ้นงานไดตามที่ตองการของแตละกระบวนการทํางานในสายการผลิตของหนวยงาน 

3.2) แรงงานขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยจะเปนแรงงานที่ใชในขั้นตอนการขนสง
ของหนวยงานผลิต ซ่ึงจะตองมีความเขาใจในการทํางานกับเครื่องจักร ลําดับในการยก การจัดเรียง
และวิธีการผูกรัดชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปขึ้นรถขนสง  
 

4) การจัดเตรียมเครื่องมือเครื่องจักร  
ในการจัดเตรียมเครื่องมือเครื่องจักรเพื่อใหสามารถทํางานไดตามกระบวนการผลิตและ

ขนสงของหนวยงานไดอยางตอเนื่อง  เครื่องมือเครื่องจักรในหนวยงานจะตองมีปริมาณเพียงพอ
ทํางานและคุณภาพที่มีความพรอมในการทํางานตามรูปแบบของงานผลิต แบงตามกลุมของ
เครื่องจักรที่ใช ไดดังนี้ 
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4.1) เครื่องจักรงานผลิต ประกอบดวย 

• เครื่องจักรในการยกวัสดุ เชน รถโมบายเครน และทาวเวอรเครน เปนตน จะตองมี
การจัดแบงพื้นที่ทํางานของแตละเครื่องจักร เพื่อใหสามารถใชประโยชนจากเครื่องจักรไดเต็มกําลัง
และทั่วถึงพื้นที่ทํางานทั้งการยายวัสดุในหนวยงานและการขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป รวมถึง
จะตองไมเกิดการกีดขวางกันระหวางทํางานในแตละเครื่องจักร  

• เครื่องมือเคร่ืองจักรอ่ืน ๆ เชน เครื่องตัดเหล็ก อุปกรณจี้เขยาคอนกรีต และโครง
เหล็กในการจัดวางชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เปนตน ตองมีการเตรียมใหเพียงพอกับการใชงานใน
หนวยงาน  
 นอกจากที่กลาวมา ในการผลิตที่เปนการเคลื่อนที่ของแบบหลอไปตามสายการผลิตใน
หนวยงาน รูปแบบของการผลิตดังกลาวจะตองมีความพรอมของเครื่องจักรในระบบการลําเลียงตาม
การทํางานในแตละกระบวนการ รวมถึงจํานวนจุดบริการในแตละกระบวนการที่ตองเพียงพอ
เพื่อใหการเคลื่อนที่ของแบบหลอตามสายการผลิตเปนไปอยางตอเนื่อง 

4.2) เครื่องจักรงานขนสง ประกอบดวย 

• เครื่องจักรในการยก ซ่ึงจะมีการเตรียมความพรอมของเครนที่ใชในงานขนสงของ
หนวยงาน เชน รถโมบายเครน ทาวเวอรเครน และเครนราง เปนตน โดยหากเครนดังกลาวใชงาน
รวมกับงานผลิต หนวยงานจะตองมีการจัดชวงเวลาการทํางานเพื่อใหเครื่องจักรไดทํางานไดเต็มที่ 
เชน การจัดแบงชวงเวลาทํางานในการยกถอดแบบและชวงเวลาในการยกชิ้นสวนคอนกรีตขึ้นรถ
ขนสง  เปนตน 

• รถขนสง โดยการจัดเตรียมความพรอมของจํานวนรถขนสงใหพรอมเพียงพอกับ
ความตองการที่จะทํางานไดตามแผนงานตามความตองการของโครงการกอสราง ซ่ึงหากเกิดปญหา
กับความพรอมของจํานวนรถขนสงก็จะสงผลตอความสามารถของการจัดสงดวยเชนกัน โดยอาจ
ตองมีการจัดเตรียมความพรอมในการจัดหารถเสริมจากหนวยงานนอกองคกรในการแกไขปญหา 
ซ่ึงวิธีดังกลาวตองคํานึงถึงความจําเปนและตนทุนที่เกิดขึ้นดวย 

 
5) การขนสง  
ในการขนสงเพื่อขจัดขอผิดพลาดของการทํางานของขั้นตอนการขนสง ในการตอบสนอง

ทันเวลาและคุณภาพตามความตองการของโครงการกอสราง หนวยงานผลิตจะตองมีความพรอม
ของการกองเก็บชิ้นสวนสําเร็จรูป การจัดเตรียมแรงงานและเครื่องมือเครื่องจักรสําหรับขั้นตอนการ
ขนสง (ตามที่ไดอธิบายในหัวขอที่ผานมา) รวมถึงการควบคุมการทํางานในขั้นตอนดังกลาว โดยมี
ขอเสนอดังนี้ 
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• การจัดกลุมชิ้นงานของการจัดสง ควรมีความพรอมตั้งแตการถอดแบบกองเก็บใน
แตละชุดของการขนสงแตละครั้ง พรอมทั้งการติดสัญลักษณของแตละชิ้นสวนหลังการผลิตในการ
จําแนกประเภทของการใชงานที่ชัดเจนและเขาใจงาย เพื่อความสะดวกในตรวจสอบ อันเปนการ
ปองกันความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นของการขนสง เชน การใชสีหรือตัวอักษรที่แตกตางกันในการ
จําแนกแบบของแตละอาคารที่ผลิตในหนวยงาน เปนตน  

• การตรวจสอบความถูกตองกอนการจัดสง ที่จะตองมีความถูกตองตามปริมาณและ
ลําดับของงานติดตั้งตามที่โครงการกอสรางตองการ รวมถึงการปองกันความเสียหายที่อาจเกิดขึ้น
ในขณะเดินทาง เชน การผูกรัดที่แนนหนากับรถขนสง การค้ํายันบริเวณชองประตู หนาตาง เปนตน 

• การกําหนดเสนทางระหวางหนวยงาน  ที่จะตองสามารถขนสงชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปไปยังโครงการกอสราง ซ่ึงตองคํานึงถึงขนาดเสนทางและน้ําหนักบรรทุกที่ใหรถขนสง
สามารถเดินทางเขาถึงพื้นที่ทํางานติดตั้งในโครงการกอสราง โดยตองมีการประสานงานกับ
โครงการกอสรางในเตรียมเสนทางเขาพื้นที่กอสรางดวย 
 
5.2 การวิเคราะหโครงการกอสราง 

 
การวิเคราะหโครงการกอสรางประกอบดวย การวิเคราะหกระบวนการติดตั้ง การวิเคราะห

สาเหตุความสูญเปลาพรอมทั้งขอเสนอแนวทางปรับปรุงของกรณีศึกษา และสรุปแนวทางทํางานใน
โครงการกอสราง 
 

5.2.1 การวิเคราะหกระบวนการติดตั้ง 
รายละเอียดของกระบวนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในโครงการกรณีศึกษาได

นําเสนอในบทที่ 4 โดยในสวนนี้จะไดสรุปขั้นตอนการทํางานและความสัมพันธของหนวยงานที่
เกี่ยวของในขั้นตอนการติดตั้ง เพื่อใชเปนประโยชนในการวิเคราะหสาเหตุความสูญเปลา ดังนี้ 
 

•  โครงการ ก. กระบวนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมีลําดับการทํางานสรุปไดดังนี้ 
 - การติดตั้งผนังชั้น 1 และประกอบรอยตอ  

  - การติดตั้งพื้นชั้น 2 บันได และประกอบรอยตอ 
  - การติดตั้งผนังชั้น 2 และประกอบรอยตอ  
โดยช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปทั้งหมดที่ใชในโครงการจะถูกจัดสงมาจากหนวยงานผลิต

แหงเดียวภายใตการจัดการขององคกรเดียวกันและอยูใกลกับโครงการกอสราง ประกอบดวย ผนัง 
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คานชั้นสอง พื้น และบันได แสดงความสัมพันธของหนวยงานในโครงการดังรูปที่ 5.4 และสรุป
การไหลของวัสดุและความสัมพันธระหวางหนวยงานในการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปดังรูป
ที่ 5.5  

 
•  โครงการ ข. กระบวนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรุปมีลําดับการทํางานสรุปไดดังนี้ 

  - การติดตั้งคานชั้น1 และประกอบรอยตอคาน  
 - การติดตั้งพื้นชั้น 1  
 - การติดตั้งผนังชั้น 1 และประกอบรอยตอ  
 - การติดตั้งคานและพื้นชั้น 2   
 - การติดตั้งผนังชั้น 2 และประกอบรอยตอ  

โดยชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ถูกใชในโครงการกอสรางจะถูกผลิตจากหนวยงานผลิต
จํานวนสามหนวยงาน อันประกอบดวยกลุมของ ผนัง คานคอดิน และพื้น แสดงความสัมพันธของ
หนวยงานในโครงการดังรูปที่ 5.6 และสรุปการไหลของวัสดุและความสัมพันธระหวางหนวยงาน
ในการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปดังรูปที่ 5.7 

 
5.2.2 การวิเคราะหสาเหตุความสูญเปลาและเสนอแนวทางปรับปรุงจากกรณีศึกษา 
การวิเคราะหสาเหตุของประเภทความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการติดตั้งของโครงการ

กอสราง โดยอาศัยแนวคิดลีน (Lean Thinking) จําแนกเปน 4 ประเภท ประกอบดวย การรอคอย 
การผลิตที่มจีุดบกพรอง การเคลื่อนไหวและกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ และการใชประโยชน
จากทรัพยากรไมเต็มกําลัง พรอมทั้งขอเสนอแนวทางปรับปรุงจากกรณีศึกษา มีรายละเอียดดังนี้ 

 
1) การรอคอย เปนการรอคอยซึ่งทําใหเกิดความลาชาในกระบวนการติดตั้ง โดยพิจารณา

จากการไหลของวัสดุของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปและวัสดุประกอบรอยตอ  
การสัมภาษณและสํารวจสาเหตุของปญหาความสูญเปลาดานการรอคอย มีดังนี้ 

• ขั้นตอนการจัดซ้ือวัสดุประกอบรอยตอ โดยจากศึกษาทั้งสองโครงการกอสราง มี
สาเหตุของปญหาดังกลาวคลายกัน อันเนื่องจากเปนการจัดซ้ือวัสดุประกอบรอยตอจากสวนกลางซึ่ง
ในบางครั้งเกิดปญหาในความไมสอดคลองของการจัดสงกับชวงเวลาความตองการจริงของโครงการ
กอสราง  
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รูปที่ 5.4 ความสัมพันธของหนวยงาน โครงการ ก. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

รูปที่ 5.5 การไหลของวัสดุและความสัมพนัธระหวางหนวยงาน 
ในการติดตั้งชิน้สวนคอนกรีตสําเร็จรูป โครงการ ก. 

 
 

งานติดตัง้และประกอบรอยตอ 
ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

ลูกคา 
 

หนวยงาน
ผลิต 

ผูจัดสงวัสดุ
กอสราง 

การเตรียมวัสดุ
ประกอบรอยตอ 

งานกอสรางในที ่ งานสวนที่เหลือ 

ชิ้นสวนคอนกรีต 
สําเร็จรูป (ผนงั คาน พืน้  และบันได) 

วัสดุประกอบ 
รอยตอ  

 = หนวยงาน 

 = กิจกรรม 

 = การกองเก็บ 

 =   การไหลของวัสด ุ

โครงการ 
กอสราง 

หนวยงานผลิต 
 

กลุมผูจัดสงวัสดุ 
การผลิต 

กลุมผูจัดสงวัสดุ 
ในงานกอสราง 

ลูกคา 
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รูปที่ 5.6 ความสัมพันธของหนวยงาน โครงการ ข. 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
  
 
 
 

รูปที่ 5.7 การไหลของวัสดุและความสัมพนัธระหวางหนวยงาน 
ในการติดตั้งชิน้สวนคอนกรีตสําเร็จรูป โครงการ ข. 

งานติดตัง้และประกอบรอยตอ 
ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

หนวยผลิต 
คอนกรีต
ผสมเสร็จ 

ลูกคา 
 

หนวยงาน
ผลิต คาน 

ผูจัดสงวัสดุ
กอสราง 

การเตรียมวัสดุ
ประกอบรอยตอ 

งานกอสรางในที ่ งานสวนที่เหลือ 

 ผนัง วัสดุประกอบ 
รอยตอ  

หนวยงาน
ผลิต พืน้ 

หนวยงาน
ผลิต ผนัง 

  คาน พื้น 

 = หนวยงาน  =   การกองเก็บ 

 = การไหลของวัสด ุ

โครงการ 
กอสราง 

หนวยงานผลิต 
(ผนัง) 

กลุมผูจัดสงวัสดุ 
การผลิต 

กลุมผูจัดสงวัสดุ 
ในงานกอสราง 

ลูกคา 
 

หนวยงานผลิต 
(คาน) 

หนวยงานผลิต 
(พื้น) 

กลุมผูจัดสงวัสดุ 
การผลิต 

กลุมผูจัดสงวัสดุ 
การผลิต 

 = กิจกรรม 
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• การจัดสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปจากหนวยงานผลิต เนื่องจากความสามารถใน
การผลิตและขนสงของหนวยงานผูผลิต โดยในโครงการ ข. พบวาความสามารถในการผลิตจาก
ผูผลิตงานแผนพื้นที่ไมสามารถทํางานตามปริมาณความตองการจากโครงการกอสราง  

• ตัวช้ินสวนที่ถูกจัดสงมาไมตรงตามความตองการ เชน สลับชิ้นงานของชั้นหนึ่ง
กับชั้นสอง เปนตน ซ่ึงจากการสัมภาษณพบปญหาทั้งสองโครงการทําใหตองมีการจัดสงมาใหมจาก
หนวยงานผลิต  

• การจัดสงวัสดุรอยตอขณะดําเนินงานประกอบรอยตอ โดยพบปญหาดังกลาวใน
โครงการ ข. ซ่ึงใชวัสดุของการประกอบรอยตอคานที่เปนคอนกรีตผสมเสร็จจากนอกโครงการที่มี
ปริมาณตอการใชแตละครั้งที่นอยในรอยตออาคาร จึงทําใหตองมีการรอใหมีปริมาณที่จะใชจาก
อาคารหลายหลังของการประกอบรอยตอ เพื่อใหปริมาณที่จะใชมากพอตอการสั่งขั้นต่ําจาก
หนวยงานผลิตคอนกรีตผสมเสร็จนอกหนวยงานในแตละครั้ง 

• การแกไขงานการกอสรางในที่กอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ซ่ึงทําให
ไมสามารถเริ่มทํางานติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปไดตอเนื่อง โดยพบในโครงการ ข.  ที่เปนการ
แกไขระดับและระยะฝงเหล็กเดือยที่ฝงในงานเทคอนกรีตฐานรากที่ไมไดระยะทําใหไมสามารถวาง
ช้ินสวนคานสําเร็จรูปได จึงตองมีการเจาะและเสียบตําแหนงใหม 

• การจัดเตรียมวัสดุประกอบรอยตอจากการทํางานของแรงงาน ตามลักษณะของ
รอยตอของโครงการที่ใชดังนี้ 

- โครงการ ก. จะพบปญหาในรอยตอแบบเปยก (Wet Joint) ที่มีบางชวงเวลาที่
ตองรอคอยจากการขาดแรงงานของหนวยงานในการตัดเหล็กเสริมและผสมปูนทรายของการ
ประกอบรอยตอแบบเปยกที่ฐานผนังกับพื้น สวนในการประกอบรอยตอแบบแหง (Dry Joint) ที่
เปนการเชื่อมแผนเหล็กประกอบระหวางผนังชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป จะเปนการสั่งวัสดุใหมีการ
ตัดตามขนาดที่จะใชงานจากผูจัดสงเพื่อใหพรอมในการทํางานไดทันทีและใชแรงงานในการทาํงาน
ไมมากจึงไมเกิดปญหาดังกลาวเมื่อเปรียบเทียบกับรอยตอแบบเปยก 

- โครงการ ข. วัสดุประกอบรอยตอสวนใหญเปนแบบแบบเปยก (Wet Joint) เปน
ลักษณะจุดรอยตอที่เกิดจากการเทเกราท (Grouting) ซ่ึงอาจตองมีการรอคอยจากแรงงานที่ไม
เพียงพอในการทํางานที่ตอเนื่องในการจัดเตรียมวัสดุประกอบรอยตองานผนังที่ตองใชแรงงาน
สําหรับการประกอบแบบขางและการผสมคอนกรีตชนิดไมหดตัวที่ใชในการประกอบรอยตอ 

• อุปกรณในการค้ํายันชั่วคราวที่ไม เพียงพอ  ซ่ึงพบวาทั้งสองโครงการของ
กรณีศึกษา ในชวงเวลาที่มีเรงงานอาจเกิดปญหาอุปกรณในการค้ํายันชั่วคราวของงานติดตั้งผนังไม
เพียงพอกับการทํางานของชุดแรงงานในการติดตั้งอาคาร 
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• การปรับแกรูปแบบของในการกอสรางระหวางทํางาน จากการสัมภาษณพบวาใน
โครงการ ข. มีปญหาในชวงแรกของการทํางานกอสรางที่เกิดจากแบบการกอสราง โดยช้ินสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปที่ถูกผลิตมายังโครงการไมสามารถทําการติดตั้งไดจริงตามที่ออกแบบไว 
เนื่องจากปญหาจากแบบกอสรางกับแบบที่ถูกผลิตที่ไมตรงกันในรายละเอียดของระยะและขนาด
ในการตอประกอบรอยตอระหวางชิ้นงาน 

จากสาเหตุปญหาความสูญเปลาดานการรอคอย มีขอเสนอแนวทางปรับปรุงการทํางานจาก
กรณีศึกษาตามลําดับ ดังนี้ 

• การจัดซ้ือวัสดุประกอบรอยตอ ที่ตองเพิ่มความเขมงวดในการประสานงาน
ระหวางหนวยงานที่เกี่ยวของทั้งสวนกลางและโครงการกอสราง โดยผูที่รับผิดชอบในสวนของ
โครงการกอสรางตองเอาใจใสในการจัดทําแผนงานการใชที่สอดคลองกับการทํางานจริงและการ
ประสานงานติดตามการจัดซื้อหลังจากแจงความตองการ อีกทั้งทางฝายจัดซื้อของสวนกลางก็ตองมี
ความเอาใจใสในการเรงจัดหาใหเปนไปตามแผนงาน เพื่อใหผูจัดสงวัสดุประกอบรอยตอสามารถ
จัดสงไดตามความตองการของโครงการกอสราง  

• การตรวจสอบแผนงานความตองการจากโครงการกอสรางในแตละชวงเวลาเพื่อ
เปรียบเทียบกับความสามารถในการผลิตของหนวยงานผลิตทั้งดานกําลังการผลิตและความสามารถ
ในการจัดสงจากผูผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่รับผิดชอบ ดังตัวอยางปญหาที่เกิดในโครงการ 
ข. ซ่ึงใชหนวยงานผลิตหลายหนวยงาน และอาจจําเปนตองเตรียมแผนการในจัดหาผูผลิตเพิ่มหาก
เกิดปญหากําลังการผลิตจากบางหนวยงานผลิต เชน  งานแผนพื้นสําเร็จรูป เปนตน   

• การเรงประสานงานไปยังหนวยงานผลิตในการจัดสงใหม เมื่อเกิดปญหาจาก
ประเภทของชิ้นงานที่ไมตรงตามความตองการของโครงการกอสราง เพื่อใหการทํางานติดตั้งใน
โครงการสามารถทํางานตอไดอยางตอเนื่อง  

• การรอคอยคอนกรีตผสมเสร็จจากนอกองคกรของงานประกอบรอยตอคานคอดิน 
ในตัวอยางปญหาของโครงการ ข. ซ่ึงโครงการกอสรางตองรอปริมาณที่ใชงานใหไดกับการสั่งขั้น
ต่ําในแตละครั้ง อาจใชวิธีการใหโครงการกอสรางจัดเตรียมเองในโครงการเพื่อใชในงานประกอบ
รอยตอแตละครั้งในการขจัดปญหาการรอคอยและใหการทํางานดําเนินอยางตอเนื่อง โดยในการ
ทํางานดังกลาวตองมีการจัดเตรียมเครื่องมือ วัสดุ และอัตราสวนผสม ใหไดตามคุณภาพที่โครงการ
ตองการ 

• การเพิ่มความเขมงวดการตรวจสอบคุณภาพของผูคุมงานและทีมงานสํารวจกับ
การทํางานของแตละชุดแรงงานใหมีมาตรฐานในขั้นตอนการกอสรางในที่กอนการติดตั้งชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูป เพื่อใหมีความพรอมของโครงสรางสําหรับงานติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป
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ที่จะทําตอสามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง ในการที่จะปองกันปญหาการรอคอยแกไขงานกอนการ
ติดตั้ง 

• การจัดเตรียมวัสดุประกอบรอยตอ ที่ตองมีการตรวจสอบความพรอมของจํานวน
แรงงานในแตละกลุมคนงานในขั้นตอนการติดตั้ง และการปรับกําลังคนหากมีปญหาดานจํานวนที่
ไมเพียงพอจากแผนงานที่วางไว เพื่อใหสามารถทํางานไดตามแผนงานและสามารถดําเนินการใน
ขั้นตอนการติดตั้งไดอยางตอเนื่อง โดยเฉพาะอยางยิ่งงานรอยตอท่ีเปนแบบเปยกที่เปนการใช Non-
shrink Grout และ Mortar Grout ซ่ึงตองมีจํานวนแรงงานและเวลาที่มากกวาลักษณะรอยตอแบบ
แหงในการเตรียมแบบสําหรับปดขางแบบ รวมถึงการผสมคอนกรีตในงานประกอบรอยตอ  

• การจัดเตรียมความพรอมของจํานวนอุปกรณค้ํายันชั่วคราวในงานติดตั้งให
สามารถทํางานไดตอเนื่องในแตละชุดแรงงานของการติดตั้งในชวงที่เรงงานของโครงการจากผูคุม
งานหรือผูรับผิดชอบของหนวยงาน และการเอาใจใสดูแลปญหาจากการขาดเครื่องมือในการทํางาน
กับชุดแรงานติดตั้ง 

• ในดานการรอคอยการแกไขแบบระหวางทํางานในชวงแรก อาจทําไดโดยการ
ทดสอบประกอบชิ้นงานในหนวยงานผลิตกอนนํามาติดตั้งจริงที่โครงการกอสราง และใหตัวแทน
จากผูออกแบบ  หนวยงานผลิต และโครงการกอสราง รวมกันในการพิจารณาถึงปญหาอาจเกิดใน
งานติดตั้งจริง พรอมทั้งหาแนวทางแกไขกอนที่จะขนสงไปยังโครงการกอสราง โดยแนวทาง
ดังกลาวหนวยงานผลิตตองมีการจัดเตรียมพื้นที่และโครงสรางที่สามารถรองรับการทดสอบติดตั้ง 

 
2) การติดตั้งที่มีจุดบกพรอง เปนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ไมไดคุณภาพตาม

มาตรฐานที่โครงการกอสรางตองการ ซ่ึงทําใหเกิดการเสียเวลาและตนทุนในการแกไขงานกอนที่
จะทํางานสวนที่เหลือตอจนเสร็จ  

การสัมภาษณและสํารวจสาเหตุปญหาความสูญเปลาดานการติดตั้งที่มีขอบกพรองใน
โครงการกอสรางมีดังนี้ 

•    การทํางานของแรงงานและการควบคุมคุณภาพของงานประกอบรอยตอที่ไมได
มาตรฐานตามที่โครงการตองการทําใหตองมีการแกไขหลังจากทํางานเสร็จ ซ่ึงแตกตางกันตาม
รูปแบบของงานประกอบรอยตอ ดังนี้ 
   - รอยตอแบบแหง ในโครงการ ก. ที่เปนการเชื่อมแผนเหล็กระหวางรอยตอผนัง ซ่ึง
บางครั้งการควบคุมคุณภาพของรอยเชื่อมและการใชวัสดุทากันสนิมทําไดไมดี จะเกิดปญหา
ภายหลังในเรื่องคุณภาพจากรอยเชื่อมและการเกิดสนิมกับแผนเหล็กที่ใชประกอบรอยตอ  
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 -  รอยตอแบบเปยกในโครงการ ข. ที่เปนการใช Non-shrink Grout ระหวางรอยตอ
ผนัง หากแรงงานประกอบแบบไมเรียบรอยในการที่อุดรอยตอระหวางผนังกอนการเท Non-shrink 
Grout จะเกิดปญหาความเรียบรอยสวยงามของรอยตอท่ีตองมีการแกไขกอนที่จะทํางานกันซึมและ
งานสถาปตยกรรมที่เหลือ 

•    ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ถูกจัดสงมาถงึโครงการกอสรางไมไดคุณภาพตามที่ควร
จะเปน ซ่ึงตองมีการแกไขที่โครงการกอสราง เชน เกิดรอยบิ่นแตกจากงานขนสง และระยะของชอง
หนาตางไมไดขนาดตามที่ควรจะเปนจากการผลิต เปนตน  

จากสาเหตุปญหาความสูญเปลาดานการติดตั้งที่มีจุดบกพรอง มีขอเสนอแนวทางปรับปรุง
การทํางานจากกรณีศึกษาตามลําดับ ดังนี้ 

•    การเพิ่มความเขมงวดในการตรวจสอบคุณภาพของผูคุมงานของการทํางานในแตละ
ชุดแรงงานในขั้นตอนการประกอบรอยตอไดมาตรฐานตามแบบรอยตอที่ตองการ เชน ความถูกตอง
ของการทํางานประกอบรอยตอตามแบบกอสราง วิธีทํางานของแรงงานที่ถูกตองตามวัสดุที่ใช
ประกอบรอยตอ และความสวยงามระหวางชิ้นงานของการประกอบรอยตอซ่ึงเปนจุดดอยของงาน
โครงสรางที่ใชชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เปนตน เพื่อปองกันการแกไขภายหลังและใหงาน
สถาปตยกรรมสามารถทํางานไดอยางตอเนื่องตอไป 

•    การเรงประสานงานไปยังหนวยงานผลิตในปญหาที่เกิดขึ้นจากคุณภาพของชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปที่ถูกจัดสงจากหนวยงานผลิตเพื่อเรงรัดการจัดสงใหม หรือใชแนวทางแกไข
ซอมแซมที่โครงการกอสรางกอนการยกติดตั้งหากโครงการกอสรางสามารถทําไดเอง เพื่อให
สามารถทําการติดตั้งไดตามคุณภาพของโครงการกอสราง 

 

3) การเคลื่อนไหวและกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ เปนการจัดลําดับการทํางานที่ไม
เหมาะสมและการทํางานในกิจกรรมที่ไมสรางมูลคาในกระบวนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูป ซ่ึงทําใหเกิดการเสียเวลาในการทํางานโดยไมจําเปน เชน การเดินของแรงงาน การหาวัสดุ 
และการจัดเรียง เปนตน  

การสัมภาษณและสํารวจสาเหตุของปญหาดานการเคลื่อนไหวและกระบวนการที่ไมมี
ประสิทธิภาพมีดังนี้ 

• การจัดพื้นที่กองเก็บชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ในบริเวณที่ไมสามารถทํางานใน
การติดตั้งไดทันทีในตําแหนงเดียวกับที่กองเก็บ ทําใหแรงงานและรถโมบายเครนตองมีการ
เคล่ือนยายกอนการติดตั้งจริง โดยเกิดไดจากทั้งการควบคุมงานในการจัดพื้นที่กองเก็บกอนการ
ติดตั้งที่ไมดีหรืออาจเกิดจากขอจํากัดของพื้นที่กองเก็บในการยกลงในขณะนั้น 
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• การจัดลําดับการกองเก็บของงานผนังสําเร็จรูป  โดยมีจัดวางซอนกันที่ไม
เรียงลําดับในงานติดตั้งจริง ทําใหแรงงานตองมีการทํางานในการยายสลับแผนผนังที่ซอนกัน
ตามลําดับกอนการติดตั้งจริงในที่กองเก็บ         

จากสาเหตุปญหาความสูญเปลาดานการเคลื่อนไหวและกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ มี
ขอเสนอแนวทางปรับปรุงการทํางานจากกรณีศึกษาตามลําดับ ดังนี้ 

• การจัดเตรียมพื้นที่กองเก็บ โดยการเอาใจใสจากผูควบคุมงานในการจัดการพื้นที่
กองเก็บที่ตองพยายามจัดลงในบริเวณที่จะสามารถยกขึ้นในขั้นตอนการติดตั้งไดทันทีในตําแหนง
เดียวกับที่กองเก็บ และอาจใชวิธีการที่ยกติดตั้งทันทีจากบนรถขนสงที่บริเวณกอสรางในกรณีที่มี
ปญหาไมสามารถจัดพื้นที่การกองเก็บ ซ่ึงวิธีดังกลาวจะตองมีการเตรียมความพรอมของแรงงาน
และเครื่องจักรในโครงการกอสราง รวมถึงการประสานงานกับหนวยงานผลิตในการจัดกลุมและ
ลําดับของชิ้นสวนคอนกรีตในการขนสงใหสอดคลองกับลําดับการติดตั้ง 

• การกองเก็บชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปประเภทผนังที่มีลักษณะวางซอนกันควร
ไดรับความเอาใจใสจากผูควบคุมงานมากขึ้นในการจัดลําดับในการกองเก็บ ซ่ึงตองมีการจัดกลุม
และลําดับการวางซอนของแผนใหสอดคลองกับงานติดตั้ง เพื่อปองกันไมใหเกิดการเคลื่อนยาย
สลับลําดับกอนการติดตั้งซึ่งเปนการทํางานที่ไมกอใหเกิดประโยชน 
  

4) การใชประโยชนจากทรัพยากรไมเต็มกําลัง เปนการใชประโยชนจากทรัพยากรดาน
แรงงาน เครื่องมือเครื่องจักร ของโครงการกอสรางไมเต็มกําลังการทํางาน ซ่ึงทําใหเกิดเวลาวาง 
(Idle Time) ที่ไมไดถูกใชประโยชนในกระบวนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  

การสัมภาษณและสํารวจสาเหตุปญหาความสูญเปลาดานการใชประโยชนจากทรัพยากรไม
เต็มกําลังมีดังนี้ 

• การจัดเวลาการทํางานแรงานและเครื่องจักรที่บางชวงเวลาของวันทํางานไม
สอดคลองกันในงานติดตั้ง เนื่องจากเครื่องจักรสําคัญในขั้นตอนการติดตั้ง คือ รถโมบายเครนที่จัด
ใหกับขั้นตอนการทํางานติดตั้งและประกอบรอยตอ อาจถูกนําไปใชในงานยกขนสงวัสดุกอสราง
อ่ืน ๆ ในโครงการ ทําใหแรงงานไมมีเครื่องจกัรในการยกติดตั้ง 

จากสาเหตุปญหาความสูญเปลาดานการใชประโยชนจากทรัพยากรไมเต็มกําลัง มีขอเสนอ
แนวทางปรับปรุงการทํางานจากกรณีศึกษา ดังนี้ 

• การวางแผนการทํางานและการควบคุมดูแลการทํางานในระหวางวันทํางานของ
แรงงานและเครื่องมือเครื่องจักรใหสามารถทํางานในขั้นตอนการติดตั้งไดอยางตอเนื่อง และใน
บางครั้งที่เกิดเวลาวางของแรงงานติดตั้ง อันเนื่องจากการทํางานขนยายวัสดุอ่ืนของรถเครนใน
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โครงการ ควรจัดแรงงานใหทํางานพื้นที่อ่ืนเพื่อใหมีกิจกรรมทําตอเนื่องในชวงเวลาที่ตองรอ
เครื่องจักร เชน การเตรียมแบบขางในงานประกอบรอยตอ และการตัดในเตรียมเหล็กเสริมงาน
รอยตอ เปนตน 

สรุปสาเหตุและขอเสนอแนวทางปรับปรุงปญหาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นทั้ง 4 ประการจาก
กรณีศึกษาโครงการกอสรางในขั้นตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปไดดังตารางที่ 5.2 
 

5.2.3 สรุปแนวทางการทํางานในโครงการกอสราง  
 การสรุปแนวทางการทํางานเพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป
ของโครงการกอสรางในขั้นตอนการติดตั้งจะไดใชการนําขอเสนอแนวทางปรับปรุงปญหาความ
สูญเปลาของกรณีศึกษาจากหัวขอ 5.2.2 มาสรางขอสรุปแนวทางการทํางานในการที่มุงที่จะขจัด
สาเหตุการเกิดความสูญเปลาในขั้นตอนการติดตั้งของโครงการกอสราง โดยแนวทางการทํางาน
สามารถเสนอดังรูปที่ 5.8 และมีรายละเอียดไดดังนี้ 
 

1) การเตรียมงานของการกอสรางในที่   
สําหรับการกอสรางที่ใชชิ้นสวนสําเร็จรูป ขั้นตอนของการกอสรางในที่เปนสวนหนึ่งของ

การกอสรางกอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ดังนั้นในการขจัดปญหาในการที่จะตองรอ
การแกไขกอนการทํางานติดตั้ง งานกอสรางในที่จะตองมีการกอสรางที่มีความถูกตองไดมาตรฐาน 
เพื่อใหมีความพรอมของโครงสรางสําหรับขั้นตอนติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในการที่จะ
สามารถเริ่มงานติดตั้งไดอยางตอเนื่อง เชน ความถูกตองของระยะและระดับของงานฐานราก และ
การติดตั้งเหล็กเดือยสําหรับรอยตอกับชิ้นสวนสําเร็จรูป เปนตน ซ่ึงจะตองเกิดจากการทํางานที่
ถูกตองของแรงงาน ความพรอมของวัสดุและเครื่องมือเครื่องจักร รวมถึงการควบคุมงานของ
ทีมงานในขั้นตอนดังกลาว  
 

2) การเตรียมวัสดุ  
การเตรียมวัสดุเพื่อใหสามารถทํางานไดอยางตอเนื่องตลอดการติดตั้งของโครงการ วัสดุที่

ใชในขั้นตอนการติดตั้งตองมีความพรอมในการทํางาน ซ่ึงในสวนของการจัดเตรียมวัสดุจะตองมี
การประสานงานของขอมูลความตองการกับหนวยงานอื่นดวย พิจารณาการไหลของวัสดุใน
กระบวนการติดตั้งและประเภทของวัสดุ มีรายละเอียดดังนี้ 
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       ตารางที่ 5.2 สรุปสาเหตุและขอเสนอแนวทางปรับปรุงปญหาความสูญเปลาในขั้นตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปจากกรณีศึกษา 
ประเภทความสูญเปลา สาเหตุ ขอเสนอแนวทางปรับปรุง 
 

1) การรอคอย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
- ขั้นตอนการจัดซื้อวัสดุประกอบรอยตอ 
- การจัดสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เนื่องจากความสามารถในการผลิตและ 
การขนสงของหนวยงานผลิต 
- การจัดสงชิ้นสวนสําเร็จของหนวยงานผลิตที่ผิดประเภทของการทํางาน 
- ประเภทของวัสดุประกอบรอยตอระหวางทํางาน ในโครงการ ข. ที่เปนการใช
การซื้อคอนกรีตผสมเสร็จจากนอกหนวยงาน  
- การแกไขงานการกอสรางในที่กอนการติดตั้ง 
- การจัดเตรียมวัสดุประกอบรอยตอ เนื่องจากจํานวนแรงงานในการประกอบ
รอยตอ 

- อุปกรณค้ํายันชั่วคราวที่ไมเพียงพอในงานติดตั้งผนัง 
- การปรับแกรูปแบบการกอสรางระหวางทํางานจากการออกแบบ 

 

 
 - การเพิ่มความเขมงวดในประสานงานระหวางหนวยงานที่
เกี่ยวของ รวมถึงการเรงรัดของผูรับผิดชอบในขั้นตอนการจัดซื้อ 
- การตรวจสอบและเปรียบเทียบแผนงานความตองการกับ
ความสามารถในการผลิตของหนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปที่รับผิดชอบ และแนวทางการหาผูผลิตอื่นเพิ่ม 
- การเรงรัดการจัดสงใหมจากหนวยงานผลิต เมื่อเกิดปญหาการ
จัดสงที่ผิด  
-แนวทางการเลือกใชวัสดุประกอบรอยตอที่สามารถเตรียมการได
งายในโครงการกอสรางของโครงการ ข.โดยการผสมคอนกรีต
งานรอยตอประกอบในโครงการกอสราง 
- การเพิ่มความเขมงวดในการตรวจสอบคุณภาพของการกอสราง
ในที่กอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปจากทีมงาน 
- การเตรียมความพรอมของจํานวนแรงงานในการติดตั้ง 
- การเตรียมความพรอมของจํานวนอุปกรณค้ํายันชั่วคราวใน 
โครงการ 
- การทดสอบในการประกอบในหนวยงานผลิต และปรับปรุง
แกไขกอนนํามากอสรางจริง 
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   ตารางที่ 5.2 (ตอ) สรุปสาเหตุและขอเสนอแนวทางปรับปรุงปญหาความสูญเปลาในขั้นตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปจากกรณศีึกษา 
ประเภทความสูญเปลา สาเหตุ ขอเสนอแนวทางปรับปรุง 
 

2) การติดตั้งที่มีจุดบกพรอง 
 
- การทํางานของแรงงานในขั้นตอนประกอบรอยตอที่ไมไดคุณภาพ 
- ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ถูกจัดสงไมไดคุณภาพ 
 

 
- การเพิ่มความเขมงวดในการควบคุมการทํางานของแรงงานใน
การติดตั้งตามแบบกอสรางและวัสดุที่ใชประกอบรอยตอ 
- การเรงรัดประสานงานการจัดสงใหมหรือแนวทางแกไขที่
โครงการกอสรางกอนการติดตั้ง 
 

 

3) การเคลื่อนไหวและ
กระบวนการที่ไมมี
ประสิทธิภาพ 

 

 
- การจัดการพื้นที่กองเก็บชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เนื่องจากการควบคุมการ  
ทํางานและขอจํากัดของพื้นที่กองเก็บ 
- การจัดลําดับการกองเก็บของงานผนังสําเร็จรูปที่ไมถูกลําดับตามการติดตั้งทํา
ใหตองมีการยายสลับกอนการทํางาน 

 
- การเอาใจใสจากผูควบคุมงานในการจัดการพื้นที่กองเก็บที่หนา
งาน และอาจใชวิธีการที่ยกติดตั้งทันทีจากบนรถขนสงที่บริเวณ
กอสราง 
- การเอาใจใสในการจัดลําดับวางกองเก็บแผนผนังสําเร็จรูป 
 

 
4) การใชประโยชนจาก
ทรัพยากรไมเต็มกําลัง 

 
- การจัดการชวงเวลาทํางานในระหวางวันทํางานของแรงานและเครื่องจักรไม
สอดคลองกันในงานติดตั้ง 

 
- การเอาใจใสในควบคุมและจัดการทํางานของเครื่องจักรกับ
แรงงานระหวางวันทํางาน และจัดการทํางานใหชุดแรงงานใน
กรณีที่ไมมีเครื่องจักรทํางานติดตั้งเพื่อใหมีกิจกรรมทํางานที่
ตอเนื่อง 
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รูปที่ 5.8 แนวทางการทํางานในโครงการกอสราง 
ในขั้นตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 
2.1) ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ประกอบดวย 

• การจัดหา เปนการทํางานที่ตองมีการประสานงานระหวางโครงการกอสรางกับ
หนวยงานผลิตในส่ังผลิตและขนสงชิ้นสวนสําเร็จรูปเขาโครงการ ซ่ึงตองพิจารณาถึงเวลาในการ
ผลิตของหนวยงานผลิตในการจัดการกับความตองการดังกลาว เพื่อใหหนวยงานผลิตสามารถจัดสง
ไดตามปริมาณในลําดับชวงเวลาที่โครงการกอสรางตองการแตละประเภทของโครงสรางในงาน

แนวทางการทาํงานในโครงการกอสราง 
ในขั้นตอนการติดตัง้และประกอบรอยตอชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

การจัดเตรียมแรงงาน   
- แรงงานติดตั้ง 
- แรงงานประกอบรอยตอ 

การเตรียมวัสดุ   
- ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

: การจัดหา การกองเก็บ และการติดต้ัง 
- วัสดุประกอบรอยตอ 

: การจัดหา การกองเก็บ และการประกอบรอยตอ

การจัดเตรียมเครื่องมือเครื่องจักร  

การเตรียมงานของการกอสรางในที่  
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ติดตั้ง โดยเฉพาะหากเปนการสั่งซื้อจากหนวยงานผลิตหลายหนวยงานที่อาจเกิดปญหาลําดับในการ
จัดสงเมื่อเปรียบเทียบกับการใชหนวยงานผลิตแหงเดียว  

• การกองเก็บ เพื่อใหการติดตั้งดําเนินงานไดอยางตอเนื่อง ประกอบดวย 
- การจัดเตรียมพื้นที่ ในการกองเก็บควรจะตองอยูบริเวณตําแหนงที่พรอมการ

ทํางานของเครื่องจักรในการยกติดตั้งโดยไมตองมีการยายตําแหนงกองเก็บหลายครั้ง และหากมี
ปญหาเรื่องสถานที่การกองเก็บอาจใชวิธีการที่ยกติดตั้งทันทีจากบนรถขนสงที่บริเวณกอสราง เพื่อ
เปนการทํางานในการลดขอจํากัดของพื้นที่การกองในบริเวณหนวยงานลง โดยวิธีการนี้จะตองมี
การประสานงานกับหนวยงานผลิตในการจัดกลุมและลําดับของชิ้นสวนคอนกรีตในการขนสงให
สอดคลองกับลําดับการติดตั้ง 

- การจัดลําดับการกองเก็บ เปนการจัดลําดับการกองเก็บชิ้นสวนสําเร็จให
สอดคลองการลําดับกอนหลังในการติดตั้งเพื่อใหสามารถดําเนินงานยกติดตั้งไดทันทีโดยไมตอง
ยายสลับชิ้นงานในที่กองเก็บ 

• การติดตั้ง ตัวช้ินสวนสําเร็จตองมีความพรอมสําหรับการติดตั้ง เพื่อใหการติดตั้ง
ไดตามคุณภาพของแบบในการกอสรางทั้งในระดับและระยะของงานจากคาแนวอางอิงตาม
ขอกําหนดของหนวยงาน อันเปนการทําใหขั้นตอนของการติดตั้งรวมถึงการประกอบรอยตอ
สามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง มีขอเสนอดังนี้ 
 - การเตรียมความพรอมของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปจากหนวยงานผลิต โดย
หากมีการเตรียมจุดรองรับสําหรับงานค้ํายันชั่วคราว และการใสวงกบประตู หนาตาง จากขั้นตอน
การผลิตก็สามารถทํางานในโครงการกอสรางไดรวดเร็วข้ึน อีกทั้งยังลดปญหาจากการทํางานของ
แรงงานที่อาจไมไดคุณภาพเพื่อใหเปนมาตรฐานที่เหมือนกันทั้งโครงการ  
 - การเตรียมความพรอมของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่โครงการกอสราง โดยใน
บางชิ้นงานอาจจะตองมีการเตรียมการเพิ่มกอนติดตั้งที่โครงการกอสราง เชน ในงานรอยตอผนัง
แบบเปยกที่ตองมีการจัดหวงเหล็กที่จะตองใชในการประกอบรอยตอระหวางผนังใหไดตําแหนง
กอนการจัดวาง เปนตน ดังนั้นโครงการจําเปนตองดําเนินการใหเรียบรอยกอนติดตั้งเพื่อไม
กอใหเกิดปญหาที่ตองแกไขหลังการวางในตําแหนงติดตั้งแลว 
 - การจัดลําดับในการติดตั้ง โดยเปนการทํางานติดตั้งใหถูกตองตามลําดับกอนหลัง
ของการติดตั้งที่ควรจะเปนและเปนการลดการใชค้ํายันชั่วคราวในแตละชั้นที่ไมจําเปนลง เชน การ
ติดตั้งใหครบตามลําดับในหองเพื่อใหสามารถประกอบรอยตอและถอดค้ํายันในหองนั้น ๆ เปนตน  
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 2.2) วัสดุประกอบรอยตอ ประกอบดวย 

• การจัดหา เปนขั้นตอนการทํางานที่ตองมีการประสานงานระหวางการทํางานของ
โครงการกับผูจัดสงวัสดุที่เกี่ยวของ เชน ผูจัดสงแผนเหล็กรอยตอประกอบ และผูผลิตคอนกรีต
ผสมเสร็จ เปนตน เพื่อใหผูจัดสงวัสดุประกอบรอยตอสามารถดําเนินงานในการผลิตและจัดสงได
ตามปริมาณในชวงเวลาที่โครงการกอสรางตองการของแตละประเภทโครงสรางที่ประกอบรอยตอ 
โดยเฉพาะหากเปนวัสดุที่ตองมีการสั่งในระหวางขณะทํางาน เชน คอนกรีตผสมเสร็จจากนอก
โครงการ เปนตน ควรตองมีการพิจารณาถึงปริมาณและเวลาที่หนวยงานเหลานั้นจะตองใชกอนการ
จัดสงมายังโครงการ หรืออาจเลอืกใชเปนการเตรียมการเองในโครงการเพื่อไมใหเกิดปญหาการรอ
คอยการใชงานวัสดุประกอบรอยตอของโครงการ 

• การกองเก็บ ทั้งในงานรอยตอแบบเปยกและแบบแหงจะตองมีการมีการเก็บรักษา
ในสถานที่ที่มีการปลอดภัยจากสภาพอากาศที่จะกอใหเกิดการเปลี่ยนคุณสมบัติของวัสดุกอนการใช
งาน ดังนี้  
 - รอยตอแบบแหง (Dry Joint) โดยสวนใหญจะเปนโลหะซ่ึงการถูกความชื้นจะทํา
ใหวัสดุดังกลาวเกิดสนิมอันจะสงผลตอคุณภาพวัสดุกอนการในมาใชงานประกอบรอยตอ เชน 
แผนเหล็ก สลักเกลียว และวัสดุทากันสนิม เปนตน 

- รอยตอแบบเปยก (Wet Joint) ซ่ึงการถูกความชื้นทําใหวัสดุรอยตอประเภท
ดังกลาวเสื่อมสภาพกอนการนํามาใชงาน อันจะสงผลตอคุณภาพวัสดุกอนการในมาใชงานประกอบ
รอยตอ เชน Non-Shrink Cement และปูนซีเมนตผง เปนตน  

• การประกอบรอยตอ ขั้นตอนดังกลาวจะตองมีการทํางานเพื่อใหไดคุณภาพตาม
ลักษณะของรอยตอและสามารถเก็บรายละเอียดในงานที่เหลือ รวมถึงความสวยงามของงาน
สถาปตยกรรมใหเปนไปตามโครงการกอสรางตองการ ดังนี้ 
 - รอยตอแบบแหง (Dry Joint) ในการทํางานจะเวลาการเตรียมวัสดุและการ
ประกอบที่ไมมากเมื่อเปรียบเทียบกับรอยตอแบบเปยก โดยหากมีการจัดเตรียมความพรอมของวัสดุ
สําหรับการใชงานมาจากผูจัดสงก็จะสามารถทํางานไดทันที ซ่ึงเปนการลดการเตรียมงานของ
โครงการกอสรางลง เชน การตัดแผนเหล็กประกอบรอยตอใหมีขนาดพรอมที่จะทํางานและการ
เจาะรูใหไดระยะสําหรับการใสสลักเกลียวจากผูจัดสงวัสดุ เปนตน ประกอบกับตองมีการทาวัสดุ
กันสนิมหรือวิธีการปองกันความชื้นอื่น ๆ ปดทับรอยตอหลังการทํางานเพื่อปองกันปญหาที่จะเกิด
กับรอยตอประเภทนี้ 
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 - รอยตอแบบเปยก (Wet Joint) ในการทํางานตองมีการคํานึงถึงเวลาและการ
เตรียมความพรอมกอนการทํางานที่จะตองใชในโครงการกอสราง เชน การประกอบแบบขาง การ
ผสม Non-Shrink Concrete และการใชคอนกรีตผสมเสร็จจากนอกหนวยงาน เปนตน เพื่อท่ีจะทํา
ใหการทํางานสามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง ประกอบกับตองใหไดคุณภาพและความสวยงามดวย 
ซ่ึงในขั้นตอนการประกอบรอยตอ หากในกรณีที่ปริมาณวัสดุที่ใชแตละครั้งไมมาก การเลือกที่ใช
การผสมวัสดุภายในหนวยงานจะสามารถลดเวลาที่เกิดจากการรอคอยจากการขนสงจากนอก
โครงการลงได เชน ปญหาจากการสั่งคอนกรีตผสมเสร็จจากนอกหนวยงานในงานประกอบรอยตอ 
เปนตน 

 

3) การจัดเตรียมแรงงาน  
การจัดเตรียมแรงงานเพื่อขจัดปญหาความสูญเปลาจากการทํางานของแรงงานในขั้นตอน

การติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป หนวยงานตองจัดเตรียมความพรอมของแรงงานทั้งจํานวนและ
สามารถทํางานของแรงงาน เพื่อใหสามารถทํางานไดคุณภาพตามมาตรฐานและเวลาที่โครงการ
ตองการ โดยแบงแรงงานของงานติดตั้งตามหนาที่ไดดังนี้ 
 3.1) แรงงานติดตั้ง  
 แรงงานในการติดตั้งจะตองมีจํานวนเพียงพอกับลักษณะการทํางานติดตั้ง  รวมถึงมีความ
เขาใจวิธีการและลําดับของการติดตั้งของงานแตละประเภทที่ถูกตองตามแบบโครงสราง เชน ลําดับ
การติดตั้งผนังในแตละชั้นของอาคาร เปนตน โครงการตองมีการอบรมวิธีการทํางานติดตั้งรวมถึงมี
รายการประกอบแบบกอสรางในลําดับการติดตั้งสําหรับการทํางานที่ถูกตองจากผูควบคุมงานใน
โครงการกอสราง  
 3.2) แรงงานประกอบรอยตอ  
 แรงงานในการประกอบรอยตอจะตองมีจํานวนเพียงพอกับลักษณะการทํางานประกอบ
รอยตอ มีความเขาใจวิธีการทํางานของการประกอบรอยตอช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ถูกตองตาม
ลักษณะของประเภทรอยตอ ซ่ึงโครงการตองมีการอบรมวิธีการทํางานรวมถึงรายละเอียดของแบบ
กอสรางที่ชัดเจนสําหรับการทํางานที่ถูกตองตามวัสดุที่ใชประกอบรอยตอจากผูควบคุมงานใน
โครงการกอสราง  
 

4) การจัดเตรียมเครื่องมือเครื่องจักร   
เพื่อใหสามารถทํางานไดตอเนื่องตามกระบวนการติดตั้ง ดังนั้นเครื่องมือเครื่องจักรตองมี

ปริมาณเพียงพอทํางานและมีความพรอมในการทํางานใหไดตามที่หนวยงานตองการ โดยแบง
เครื่องมือเครื่องจักรสําคัญในขั้นตอนการประกอบรอยตอ ดังนี้ 
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• เครื่องจักรในการยก เปนเครื่องจักรที่สําคัญของการกอสรางที่ใชช้ินสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปเนื่องจากขนาดและน้ําหนักของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ซ่ึงอาจเปนรถโมบายเครนที่มี
ความสะดวกในการเคลื่อนยายตําแหนงการใชงานในโครงการ หรือการใชทาวเวอรเครนที่มี
ความสามารถทํางานกับโครงสรางที่เปนลักษณะงานอาคารที่สูงและเหมาะสมกับการทํางาน
กอสรางในตําแหนงเดิมอยางตอเนื่องเปนระยะเวลาที่นาน 

• เครื่องมือคํ้ายันชั่วคราว เปนสวนสําคัญในการติดตั้งผนังคอนกรีตสําเร็จรูปและ
โครงสรางอื่น ๆ เพื่อใหสามารถรับแรงไดตามที่ตองการกอนการประกอบรอยตอชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปในโครงการกอสราง 

• เครื่องมืออ่ืน ๆ เปนอุปกรณที่ เกี่ยวของนอกเหนือจากที่ไดกลาวมาขางตนที่
โครงการกอสรางตองมีการจัดไวในงานติดตั้งและประกอบรอยตอตามรูปแบบการกอสรางของ
โครงการ เชน เครื่องมืองานสํารวจ สวานไฟฟา เครื่องมืองานเชื่อมโลหะ โครงเหล็กในงานกองเก็บ
ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เปนตน 
  
5.3 สรุป 
 
 ในการวิเคราะหแนวทางการทํางานเพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูป ซ่ึงไดใชประยุกตแนวคิดลีน (Lean Thinking) ชวยในการจําแนกประเภทความสูญเปลาที่
เกิดขึ้นในการทํางานของหนวยงานผลิตและโครงการกอสราง สรุปไดดังนี้ 

1) การศึกษาในหนวยงานผลิต ในการวิเคราะความสูญเปลาการทํางานพบวา สาเหตุเกิด
จากปญหาการควบคุมการทํางานและการตรวจสอบการจัดการทรัพยากรในดานแรงงาน เครื่องมือ
เครื่องจักร และวัสดุ ในกระบวนการผลิตและขนสง รวมถึงปญหาอาจเกิดจากหนวยงานอื่นที่
เกี่ยวของ ซ่ึงเปนขอจํากัดและความผิดพลาดของหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของกับงานผลิต ประกอบดวย 
โครงการกอสราง และผูจัดสงวัสดุ อีกทั้งอาจมาจากปญหาขั้นตอนการออกแบบชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปที่ผลิตดวย ที่ทําใหหนวยงานผลิตไมสามารถทํางานไดตามเวลาของแผนงานที่วางไวและ
ตามคุณภาพที่หนวยงานผลิตตองการ 
 โดยแนวทางการทํางานเพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดการของหนวยงานผลิตในการมุงขจัด
ความสูญเปลาที่เกิดขึ้น หนวยงานจะตองมีการเขมงวดและเอาใจใสตอการทํางานอยางจริงจังจาก
บุคลากรที่เกี่ยวของของหนวยงาน ในการจัดการแรงงาน เครื่องมือเครื่องจักร และวัสดุในการผลิตที่
เกี่ยวของภายในหนวยงาน รวมถึงการประสานงานขอมูลสารสนเทศระหวางหนวยงานในขั้นตอน
การทํางานกระบวนการผลิตและขนสงเพื่อใหสามารถดําเนินงานไดอยางตอเนื่อง งานวิจัยนี้ได
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เสนอแนวทางการทํางานไว 5 สวนหลัก ประกอบดวย การกําหนดปริมาณการผลิต การจัดเตรียม
วัสดุและชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป การจัดเตรียมแรงงาน การจัดเตรียมเครื่องมือเครื่องจักร และ
การขนสง  
 2) การศึกษาในโครงการกอสราง ในการวิเคราะความสูญเปลาในขั้นตอนการติดตั้งพบวา 
สาเหตุเกิดจากปญหาการควบคุมการทํางานและการตรวจสอบการจัดการทรัพยากรในดานแรงงาน 
เครื่องมือเครื่องจักร ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปและวัสดุประกอบรอยตอ รวมถึงปญหาจาก
หนวยงานอื่นที่เกี่ยวของ ซ่ึงเปนขอจํากัดหรือขอผิดพลาดจากการที่หนวยงานที่เกี่ยวของกับขั้นตอน
ติดตั้ง ประกอบดวย ผูจัดสงวัสดุ และหนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป อีกทั้งอาจมาจาก
ปญหาขั้นตอนการออกแบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในสวนของรายละเอียดการติดตั้ง ทําให
โครงการไมสามารถที่จะดําเนินงานในขั้นตอนการติดตั้งไดตามเวลาแผนงานและตามคุณภาพที่
โครงการตองการ 
 โดยแนวทางการทํางานเพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดการของโครงการกอสรางในการมุง
ขจัดความสูญเปลาของขั้นตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โครงการจะตองมีการเขมงวด
และเอาใจใสตอการทํางานอยางจริงจังจากบุคลากรที่เกี่ยวของในการจัดการแรงงาน เครื่องมือ
เครื่องจักร และวัสดุที่เกี่ยวของภายในโครงการกอสราง รวมถึงการประสานงานขอมูลสารสนเทศ
ระหวางหนวยงานในขั้นตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เพ่ือใหสามารถดําเนินงานติดตั้ง
และประกอบรอยตอไดอยางตอเนื่องตามรูปแบบการกอสรางของโครงการ งานวิจัยนี้ไดเสนอแนว
ทางการทํางานไว 4 สวนหลัก ประกอบดวย การเตรียมงานของการกอสรางในที่ การจัดเตรียมวัสดุ 
การจัดเตรียมแรงงาน และการจัดเตรียมเครื่องมือเครื่องจักร  



บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
 
6.1 สรุปผลการวิจัย 
  
 การวิเคราะหกระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปสําหรับงานกอสรางที่อยูอาศัย
โดยใชกรณีศึกษา สรุปไดดังนี้ 

 
1) การศึกษากระบวนการทํางานในขั้นตอนการผลิต การขนสง และการติดตั้งชิ้นสวน

คอนกรีต พบวา 
1.1) ขั้นตอนการผลิต ในกระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปจะแตกตางกัน

ตามการออกแบบหนวยงานผลิต อันไดแก ระบบการผลิตที่ เปนลักษณะของลานผลิต ซ่ึงมี
กระบวนการทํางานบนแบบหลอที่ติดตั้งอยูกับที่ในหนวยงาน โดยเครื่องจักรสําคัญที่ใชในการยก
ช้ินงานจะเปนแบบทั่วไปที่ใชงานกอสราง เชน รถโมบายเครน (Mobile Crane) และทาวเวอรเครน 
(Tower Crane) เปนตน และระบบการผลิตที่เปนการนําเทคโนโลยีของเครื่องจักรที่ทันสมัยเขามา
ชวยการผลิต โดยจะเปนระบบการเคลื่อนที่ของแบบหลอไปตามสายการผลิตในหนวยงานและมี
เครื่องจักรที่มีลักษณะเฉพาะเขามาชวยในการทํางาน แสดงใหเห็นวาปจจุบันประเทศไทยไดมีการ
พัฒนาการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปอยางตอเนื่องและเปนระบบการผลิตที่เปนลักษณะการ
ผลิตแบบอุตสาหรรมมากยิ่งขึ้นในการที่จะตอบสนองตอความตองการของโครงการกอสราง 

1.2) ขั้นตอนการขนสง เปนขั้นตอนการทํางานขนสงระหวางหนวยงานผลิตกับ
โครงการกอสราง โดยเครื่องจักรที่สําคัญไดแก รถพวงที่ใชในการขนสงระหวางหนวยงาน และ
เครนประเภทตาง ๆ ที่ใชในการยกชิ้นงานในหนวยงานผลิตและโครงการกอสราง เชน รถโมบาย
เครน และเครนราง (Gantry Crane) เปนตน สําหรับการจัดการแรงงานที่ใชของหนวยงานจะมี
หนาที่ในการจัดชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปขึ้นและลงรถขนสง 
 1.3) ขั้นตอนการติดตั้ง เปนขั้นตอนการทํางานระหวางการกอสรางซึ่งเปนการทํางาน
หลังจากการกอสรางในที่ โดยในงานกอสรางในที่จะมีการเตรียมความพรอมของโครงสรางสําหรับ
การติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป จากนั้นจึงนําชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมาติดตั้งประกอบ
รอยตอ และทํางานงานสวนที่เหลือจนกระทั้งเสร็จเปนตัวอาคาร ซ่ึงระบบโครงสรางของงาน
ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ใชในโครงการกอสรางที่อยูอาศัย มีทั้งที่เปนระบบโครง (Frame 
Structure System) และระบบแผนรับน้ําหนัก (Load Bearing Structure of Panel System) สําหรับ
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การประกอบรอยตอที่ใชในแตละหนวยงานจะแตกตางกันตามประเภทของรอยตอซ่ึงมีทั้งรอยตอ
แบบเปยก (Wet Joint) ที่เปนการเกราทรอยตอดวยวัสดุประกอบรอยตอ เชน คอนกรีต ปูนทราย 
และคอนกรีตชนิดไมหดตัว เปนตน และรอยตอแบบแหง (Dry Joint) ที่เปนการประกอบรอยตอ
ดวยการเชื่อมประกอบแผนเหล็กและการใชสลักเกลียว ซ่ึงจุดตอประกอบจะมีการเตรียมรอยตอใน
ชิ้นสวนสําเร็จรูปตั้งแตขั้นตอนการผลิต เชน การฝงแผนเหล็กสําหรับการเชื่อมประกอบ และการ
เตรียมรองในการเทคอนกรีตรอยตอ เปนตน 

โดยในทุกขั้นตอนของการทํางานจําเปนตองใชแรงงานที่มีความชํานาญในการทํางาน 
รวมถึงความพรอมของเครื่องมือเครื่องจักรและวัสดุที่เกี่ยวของ เพื่อใหสามารถทํางานไดตาม
คุณภาพและเวลา ภายใตตนทุนที่วางแผนของแตละโครงการ 

 

2) การศึกษาปญหาและเสนอแนวทางการทํางานในหนวยงานผลิตและโครงการกอสราง 
ไดประยุกตแนวคิดลีน  (Lean Thinking) ซ่ึงมีวัตถุประสงคมุงเนนการลดความสูญเปลาใน
อุตสาหกรรมการผลิตมาใชเพื่อระบุและจําแนกสาเหตุปญหาความสูญเปลาที่เกิดขึ้น ประกอบกับ
การพิจารณาการไหลของวัสดุระหวางหนวยงานที่เกี่ยวของ พบวา สาเหตุของความสูญเปลาที่เกิด
ขึ้นกับหนวยงาน ประกอบดวย ปญหาจากการควบคุมและตรวจสอบการทํางานของทรัพยากรใน
หนวยงาน และปญหาเนื่องจากหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของกับหนวยงานผลิตและโครงการกอสราง 
โดยงานวิจัยมีขอเสนอการทํางานในหนวยงานผลิตและโครงการกอสรางดังนี ้

2.1) แนวทางการทํางานในการจัดการของหนวยงานผลิต ควรจะตองมีการกําหนด
ปริมาณการผลิตที่สอดคลองกับความตองการจริงของหนวยงานกอสรางในแตละชวงเวลา อันเปน
การลดระดับสินคาคงคลังที่สูงซึ่งเปนการลดการทํางานที่ไมจําเปนในหนวยงานผลิตลง รวมถึงการ
จัดเตรียมวัสดุการผลิต แรงงาน และเครื่องมือเคร่ืองจักรในหนวยงานที่ตองมีความพรอมในการ
ผลิต ประกอบกับการขนสงที่มีความถูกตองตามปริมาณและคุณภาพ เพื่อใหขั้นตอนการผลิตและ
การขนสงสามารถตอบสนองตามเวลาของความตองการจากโครงการกอสราง  

2.2) แนวทางการทํางานในการจัดการของหนวยงานกอสราง ควรจะเริ่มตั้งแตการ
กอสรางในที่กอนการติดตั้ง ซ่ึงตองมีความถูกตองของโครงสรางที่รองรับชิ้นสวนสําเร็จ เพื่อใหมี
ความพรอมกอนการติดตั้ง รวมถึงการจัดเตรียมวัสดุ แรงงาน และเครื่องมือเครื่องจักรในขั้นตอน
การติดตั้งและการประกอบรอยตอช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เพื่อใหสามารถทํางานติดตั้งได
ตอเนื่องตลอดกระบวนการทํางานกอสราง 
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โดยแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพของหนวยงานที่ไดเสนอในงานวิจัย การจะ
ดําเนินงานไดอยางมีประสิทธิภาพจําเปนตองไดรับความรวมมืออยางจริงจังจากบุคลากรที่เกี่ยวของ
ของทั้งหนวยงานผลิตและโครงการกอสรางในการเอาใจใสตอการควบคุมและตรวจสอบการ
ทํางานอยูตลอด อาทิเชน ผูจัดการโครงการ วิศวกร โฟรแมน และชุดทีมงานสํารวจ เปนตน ในการ
จัดการแรงงาน  เครื่องมือเครื่องจักร และวัสดุที่เกี่ยวของภายในของแตละหนวยงาน รวมถึงการ
ประสานงานขอมูลสารเทศระหวางหนวยงานในขั้นตอนการทํางานของกระบวนการผลิต การ
ขนสง และการติดตั้ง เพื่อใหสามารถดําเนินงานไดอยางตอเนื่องตามรูปแบบการกอสรางของแตละ
โครงการ 

 
3) ขอเสนอแนะอื่น  
สําหรับการกอสรางแบบกึ่งสําเร็จรูปโดยใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของประเทศไทย

ปจจุบันไดมีการพัฒนามาอยางตอเนื่อง และจะเห็นไดวาการกอสรางระบบดังกลาวยังคงตองมีการ
พัฒนาตอไปในอนาคตเพื่อใหเปนระบบอุตสาหกรรมยิ่งขึ้น การที่จะตอบสนองตอความตองการที่
อยูอาศัยที่มีแนวโนมสูงขึ้น ประกอบกับภาวะคาแรงคนงานที่สูงและการขาดแคลนชางฝมือ จึง
จํา เปนตองมีการพัฒนาตั้งแตขั้นตอนการออกแบบไปจนถึงขั้นตอนการกอสราง  ดังนั้น
นอกเหนือจากที่ไดศึกษาและวิเคราะหในขั้นตอนการผลิต การขนสง และการติดตั้งชิ้นสวน
คอนกรีตสําเรจ็รูป ผูวิจัยมีขอเสนอเพิ่มเติมในสวนของขั้นตอนการออกแบบ ดังนี้ 

3.1) ความหลากหลายของแบบกอสรางในโครงการ 
โดยทั่วไปการกอสรางในระบบอุตสาหกรรม แบบของตัวอาคารในโครงการกอสรางที่

อยูอาศัยจะมีลักษณะเหมือน ๆ กัน ซ่ึงอาจขัดตอความตองการของตลาดที่ตองการความหลากหลาย
ของแบบอาคารในโครงการและลูกคาที่มีความตองการลักษณะเฉพาะตัว ดังนั้นในการออกแบบ
หากในโครงการกอสรางมีหลายแบบยอมสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาได
หลากหลาย แตตองพิจารณาถึงการผลิตควบคูดวยโดยจะตองไมกระทบตอกระบวนการผลิตและ
ขอจํากัดของกําลังการผลิตของหนวยงานผลิต ในการที่จะสามารถผลิตใหไดทันตามเวลาของ
โครงการกอสราง เชน การออกแบบใหมีลักษณะชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่มีขนาดเทาๆ กนัในแต
ละแบบกอสราง เพื่อใหงายตอการเตรียมแบบหลอในหนวยงานผลิต เปนตน 

3.2) ระบบโครงสราง 
การศึกษาจะเห็นไดวาระบบโครงสรางของงานกอสรางที่ใชชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป

ในประเทศไทยที่ดําเนินงานอยู อาจทําไดหลายระบบทั้งที่เปนระบบโครงและระบบแผนรบัน้าํหนกั  
ดังนั้นในการออกแบบระบบของโครงสราง ควรคํานึงถึงตั้งแตขั้นตอนการผลิตใหสามารถทํางาน
ไดงายในหนวยงานตั้งแตการเตรียมแบบหลอ กระบวนการผลิตของหนวยงาน การขนสงที่มีขนาด
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ของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเหมาะกับรถขนสงและระยะทางระหวางหนวยงาน อีกทั้งใน
โครงการกอสรางที่ตองมีขั้นตอนการติดตั้งสามารถทํางานไดงายและเหมาะสมกับเครื่องจักรใน
โครงการ รวมถึงลําดับการติดตั้งไมซับซอนเพื่อใหแรงงานสามารถทํางานไดตอเนื่อง 

3.3) ลักษณะรอยตอประกอบ  
การประกอบรอยตอเปนสวนสําคัญในขั้นตอนการติดตั้ง ซ่ึงมผีลตอท้ังเวลาการทํางาน

และคุณภาพของงานกอสราง ดังนั้นรูปแบบของงานรอยตอควรตองมีการพิจารณาออกแบบให
สามารถทํางานไดงายตอการประกอบ และวัสดุที่ใชตองมีความแข็งแรงโดยเร็วเพื่อไมตองมีการค้ํา
ยันชั่วคราวมากนัก รวมถึงการเลือกใชวัสดุในงานประกอบรอยตอใหสามารถทํางานไดสะดวกใน
การเตรียมการของแรงงาน สามารถเตรยีมไดสะดวกภายในโครงการกอสราง และตองงายตอการ
เก็บรายละเอียดความเรียบรอยของรอยตอเพื่อใหมีความสวยงามระหวางรอยตอของชิ้นสวน
คอนกรีตสําเร็จรูป โดยเฉพาะในกรณีที่รอยตอนั้นไมมีวัสดุอ่ืนปดทับในงานสถาปตยกรรม 

 
6.2 ขอเสนอแนะการวิจัยในอนาคต 
  

การศึกษาวิจัยคร้ังนี้จะเปนประโยชนมากยิ่งขึ้น ถาไดมีการศึกษาและพัฒนามาตรวัดใน
รายละเอียดของประเภทความสูญเปลา (Waste) จากการประยุกตแนวคิดลีน (Lean Thinking) เชน  
ตนทุนของสินคาคงคลังในหนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป และเวลาในการเตรียมวัสดุ
รอยตอแตละประเภทของการติดตั้ง เปนตน เพื่อช้ีใหเห็นถึงรายละเอียดของปญหาความสูญเปลา
รวมถึงแนวทางแกไข และการศึกษาในรายละเอียดของการออกแบบทั้งลักษณะงานผลิตช้ินสวน
คอนกรีตสําเร็จรูปและงานกอสราง เพื่อใชพัฒนาในดานการออกแบบในการผลิตชิ้นสวนที่สามารถ
ตอบสนองตอการทํางานในโครงการกอสรางที่เหมาะสมและใชเปนแนวทางในการปฏิบัติในการ
ทํางาน เชน การพัฒนาลักษณะรอยตอในงานโครงสราง และการเตรียมวัสดุฝงในงานผลิตตามที่
โครงการกอสรางตองการ เปนตน รวมถึงการศึกษาและพัฒนาการรูปแบบของการกอสรางที่ใช
ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในงานอาคารอื่น ๆ นอกเหนือจากอาคารพักอาศัย เชน อาคารโรงงาน 
และอาคารสูง เปนตน 
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ตารางที่ 1 บุคลากรผูใหสัมภาษณและขอมูลในโครงการกรณีศึกษา 

 

 

 
 

 

หนวยงาน ตําแหนง จํานวน (คน) ประสบการณดาน
งานชิ้นสวนคอนกรีต

สําเร็จรูป (ป) 

หนวยงานลานผลิต วิศวกรประจําหนวยงาน 

โฟรแมน 

2 

2 

2 

2 

หนวยงาน
โรงงานผลิต 

หัวหนาสวนงานผลิต 

วิศวกรประจําหนวยงาน 

โฟรแมน 

1 

2 

2 

4 

2 

3 

โครงการกอสราง ก. วิศวกรโครงการ 

วิศวกรสนาม 

โฟรแมน 

1 

1 

1 

2 

2 

2 

โครงการกอสราง ข. วิศวกรโครงการ 

วิศวกรสนาม 

โฟรแมน 

1 

1 

1 

2 

2 

3 
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 นายณัฐวุฒิ ถนอมพวงเสรี เกิดเมื่อวันที่ 10 ตุลาคม พ.ศ. 2519 ที่จังหวัดอุดรธานี สําเร็จการ
วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมโยธา คณะวิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยขอนแกน 
เมื่อปการศึกษา 2542 และเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรม
โยธา คณะวิศวกรรมศาสตร ที่จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อ พ.ศ.2546 
 


	ปกภาษาไทย
	ปกภาษาอังกฤษ
	หน้าอนุมัติ
	บทคัดย่อภาษาไทย
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา
	1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย
	1.3 ขอบเขตของงานวิจัย
	1.4 ปัจจัยในการพิจารณาเลือกโครงการกรณีศึกษา
	1.5 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย
	1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ

	บทที่ 2 ทฤษฎี แนวความคิด และผลงานวิจัยที่ผ่านมา
	2.1 ความหมายที่เกี่ยวข้อง
	2.2 การก่อสร้างที่ใช้ชิ้นส่วนคอนกรีตสำเร็จรูปและการวางแผนงานก่อสร้าง
	2.3 รูปแบบการก่อสร้างด้วยชิ้นส่วนคอนกรีตสำเร็จรูป
	2.4 ข้อดีและข้อจำกัดของงานก่อสร้างที่ใช้ชิ้นส่วนคอนกรีตสำเร็จรูป
	2.5 การก่อสร้างด้วยชิ้นส่วนสำเร็จรูปในประเทศไทย
	2.6 แนวคิดลีน (Lean Thinking)
	2.7 งานวิจัยที่ผ่านมา

	บทที่ 3 การประเมินการทำงานในการปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นส่วนคอนกรีตสำเร็จรูป
	3.1 การจัดการชิ้นส่วนคอนกรีตสำเร็จรูป
	3.2 การประเมินการทำงานในการปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นส่วนคอนกรีตสำเร็จรูป
	3.3 สรุป

	บทที่ 4 การศึกษากระบวนการจัดการชิ้นส่วนคอนกรีตสำเร็จรูป
	4.1 การผลิตชิ้นส่วนคอนกรีตสำเร็จรูป
	4.2 การขนส่งชิ้นส่วนคอนกรีตสำเร็จรูป
	4.3 การติดตั้งชิ้นส่วนคอนกรีตสำเร็จรูป
	4.4 การศึกษาระยะเวลาการก่อสร้างด้วยระบบชิ้นส่วนคอนกรีตสำเร็จรูป
	4.5 ต้นทุนที่เกี่ยวกับการจัดการชิ้นส่วนคอนกรีตสำเร็จรูป
	4.6 การควบคุมคุณภาพการทำงาน
	4.7 สรุป

	บทที่ 5 การวิเคราะห์แนวทางการทำงานเพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดการชิ้นส่วนคอนกรีตสำเร็จรูป
	5.1 การวิเคราะห์หน่วยงานผลิต
	5.2 การวิเคราะห์โครงการก่อสร้าง
	5.3 สรุป

	บทที่ 6 สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ
	6.1 สรุปผลการวิจัย
	6.2 ข้อเสนอแนะการวิจัยในอนาคต

	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน



