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บทคัดยอ 

 วิทยานิพนธฉบับน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยทําการศึกษาขอมูลผลิตภัณฑของโรงงาน ศึกษาปจจัยที่

มีผลกับการวางผังโรงงาน ศึกษาขบวนการผลิตในโรงงาน และความสัมพันธของพ้ืนที่การทํางาน   

 ระเบียบวิธีการศึกษาในครั้งน้ี ผูวิจัยไดทําการรวบรวมขอมูลจากเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ เพ่ือ

ศึกษาขั้นตอนการวางผังโรงงานสําหรับการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป จากการศึกษาพบวาระบบที่

สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพสําหรับโรงงานไดคือการใชหลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic 

Layout Planning : SLP ) ซึ่งถูกพัฒนาขึ้นโดย Richard Muther เมื่อป 1973 ซึ่งเปนวิธีการจัดการสําหรับ

การวางแผนผังโรงงานใหเหมาะสมกับการทํางานแตละประเภท จึงไดทําการลงพ้ืนที่กรณีศึกษาเก็บรวมรวบ

ขอมูลดวยวิธีการสัมภาษณ จดบันทึก และถายภาพ เพ่ือนําขอมูลไปวิเคราะหดวยหลักการวางผังโรงงานอยาง

มีระบบ (Systematic Layout Planning : SLP ) เพ่ือใหไดถึงปจจัยในการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีต

สําเร็จรูป  

 ผูวิจัยไดทําการคัดเลือกโรงงานในพ้ืนที่กรุงเทพมหานครและปริมณฑลเพ่ือเปนขอมูลในการศึกษา 

โดยพิจารณาจากระยะเวลาที่เริ่มมีการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในประเทศไทย (พ.ศ.2537) ถึงปจจุบัน

ที่ไดทําการวิจัย (พ.ศ.2563) เปนจํานวน 4 โรงงานไดแก 1.โรงงานบริษัทซีคอนคอนสตรัคช่ันซีสเท็ม 2.

โรงงานบริษัทดรีมแลนดพรอพเพอรต้ี 3.โรงงานบริษัทซีโพส 4.โรงงานบริษัทพีเคพรีคลาสท ผูวิจัยไดทําการ

ลงพ้ืนที่เก็บขอมูลดวยวิธีการสังเกตการณ จดบันทึก วัดระยะ และการสัมภาษณผูเก่ียวของในโครงการเพ่ือ

จัดทําแบบผังโรงงาน รูปตัด ขบวนการผลิต อัตราสวนพ้ืนที่ แลวจึงนํามาวิเคราะหหารูปแบบของโรงงานผลิต
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ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยบทความในครั้งน้ีเปนการวิเคราะหขอมูลทางกายภาพของโรงงาน ไมรวมถึง

ขอมูลทางการผลิตเฉพาะของแตละโรงงาน 

 จากการศึกษาโรงงานตัวอยางและนํามาวิเคราะหผานขบวนการ พบวาสามารถประยุกตใชหลักการ

วางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout Planning : SLP ) ในการวิเคราะหเปรียบเทียบขอมูลเพ่ือ

หาปจจัยในการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปได โดยขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหมีดังน้ี 

 โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป มีรูปแบบการวางผังที่แตกตางกัน แตมีปจจัยที่ใกลเคียงกันคือ 

มีองคประกอบหลักที่เหมือนกันในโครงการ 9 ประเภท ซึ่งเปนองคประกอบสําคัญตอการวางผังโรงงานผลิต

ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป และสามารถจัดอัตราสวนของพ้ืนที่ 4 ประเภทคือ พ้ืนที่การผลิต พ้ืนที่คลังสินคา 

พ้ืนถนน และพ้ืนที่อ่ืนๆ ซึ่งจากการศึกษาขอมูลพบวาทั้ง 4 ประเภทมีอัตราสวนพ้ืนที่เทากับ 24:12:49:15 

ตามลําดับ ปจจัยทางดานกายภาพไดทราบถึงการจัดวางตําแหนงของพ้ืนที่องคประกอบ รูปแบบความสูง

โรงงาน 2 รูปแบบที่สอดคลองกับขั้นตอนการผลิต ประเภทของเครนที่ใชในโรงงาน และแผนภาพ

ความสัมพันธขององคประกอบโครงการ ปจจัยทางดานกระบวนการผลิตพบวา โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีต

สําเร็จรูปทั้ง 4 โครงมีขัดตอนการผลิตหลักจํานวน 10 ขั้นตอน และขัดตอนเสริม 1 ขั้นตอนสําหรับการผลิต

ช้ินงานประเภทผนัง 

 จากการศึกษาโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในครั้งน้ี และวิเคราะหหาปจจัยในการวางผัง 

สามารถใชเปนขอมูลเบ้ืองตนประกอบการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปสําหรับ สถาปนิก 

วิศวกร และผูประกอบการอุตสาหกรรมการกอสราง  
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ABSTRACT 

This article was submitted as the partial fulfillment for thesis entitled PLANT LAYOUT 

OF PRECAST CONCRETE COMPONENT PRODUCTION PLANTS under Master of Architecture 

Program in Architectural Technology, King Mongkut's Institute of Technology Ladkrabang. The 

objective of this study was to study the precast concrete production plant layout by studying 

the physical data of the plants, the area usage ratio, production process and production 

process relationship.  

The researchers selected the plants in Bangkok Metropolitan Region to be studied by 

considering the time when the precast concrete parts were produced in Thailand (1994) until 

the researching year (2020). The studied plants were 1. Seacon Construction System. 2. 

Dreamland Property. 3. C-post. and 4. PKprecast. The researchers did the fieldwork to collect 

the data by surveying, recording, measuring and interviewing the project’s related to arrange 

factory layout, section, production process, space ratio then analyzed the layout of precast 

concrete plants. This article is an analysis of the physical data of the factory. Not including 

the specific production information of each factory 

 From the study of the sample factory and analyzed through the process, it is found 

that the factory layout can be applied systematically. (Systematic layout planning: SLP) in 

comparing the data to find the position in the layout of the parts factory. Yes, the data 

obtained from the analysis is valuable 
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 From the study on sample plants and analysis process, it was found that there was 

similar layout of the precast concrete plants which was 2 commuting channels circulating 

around the plants. The 2 height layouts in concordance with the production process, cranes 

used in the plants and 4 types of area ratio which were production area, warehouse area, 

street and other areas. The study found that the ratio of those 4 types were 24: 12: 49: 15 

respectively. 

 From the study of the finished concrete part factory in this time And analyze the 

planning factors Can be used as a preliminary information for the construction of 

prefabricated concrete parts factory for architects, engineers and construction industry 

operators. 
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บทที่ 1  

บทนํา 

 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญในการศกึษา 

 ในปจจุบันอุตสาหกรรมการกอสรางในประเทศไทยมีแนวโนมในการใชเทคโนโลยีตางๆเขามาใชงาน 

และเพ่ิมระบบการกอสรางสําเร็จรูปที่มากขึ้น เน่ืองดวยปจจัยในความตองการใชเวลาการกอสรางใหนอยลง 

มีการลดการพ่ึงพาความชํานาญของแรงงาน และความสามารถในการควบคุมคุณภาพการผลิต โดยยังคง

ความสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา(Positioning Magazine Online : 2559) ผูประกอบการ

สวนใหญจึงมีความนิยมในการนําระบบสําเร็จรูปมาใชในการกอสรางอาคารที่อยูอาศัย (สาโรช พระวงค :  

2560) โดยการผลิตช้ินสวนสําเร็จรูปเพ่ือมาใชในงานน้ัน ตองมีพ้ืนที่ในการทําช้ินงาน พ้ืนที่ในการผลิตช้ินงาน

สําเร็จรูปน้ันมีทั้งแบบการผลิตที่หนางาน และแบบผลิตทีโ่รงงานสําหรับผลิตช้ินงานโดยเฉพาะ 

 โรงงานผลิต จึงเปนปจจัยสําคัญในการผลิตช้ินสวนสําเร็จรูป การออกแบบโรงงานจําเปนตองคํานึงถึง

ดานตางๆ เชน ที่ต้ังโครงการ ขนาดของโรงงาน ระบบการผลิต การขนสง และการบริหารการจัดการ การ

ออกแบบโรงงานที่มีความเหมาะสม จะทําใหการผลิตช้ินงานเปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพ  

 การออกแบบโรงงานอุตสาหกรรมในปจจุบัน มีการคํานึงถึงความสําคัญทางดานการออกแบบและ

วางผังโรงงาน(Plant Layout and Design) ที่มากขึ้น เน่ืองจากความตองการในการที่จะใชทรัพยากรและ

ปจจัยการผลิตตางๆที่มีอยูจํากัด เพ่ือใหเกิดประโยชนสูงสุด ในขบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมแตละ

รูปแบบที่เริ่มจากผานขบวนการผลิต จนไดเปนผลิตภัณฑออกมา แมจะไดผลิตภัณฑชนิดเดียวกัน ใชเวลาการ

ผลิตเทากัน แตมีโอกาสที่จะไดจํานวนปริมาณที่ตางกัน ทั้งน้ีขึ้นอยูกับการจัดเตรียมสถานที่สําหรับวาง

เครื่องจักร วัตถุดิบ คน สถานที่ พรอมสิ่งอํานวยความสะดวกและสนับสนุนการผลิตในตําแหนงที่เหมาะสม 

(สมศักด์ิ ตรีสัตย : 2531)  

 ในประเทศไทย มีโรงงานอุตสาหกรรมเพ่ือการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปอยูมากมาย จาก

การศึกษาขอมูลพบวา โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จสวนมากมีที่ต้ังโครงการอยูพ้ืนที่ภาคกลางจังหวัด

กรุงเทพมหานครและปริมณฑล เน่ืองดวยปจจัยตางๆที่เหมาะสมเชน ปจจัยทางดานคมนาคมที่มีความพรอม

ปจจัยทางดานการเติบโตของประชากรที่ทําใหมีการสรางโครงการที่อยูอาศัยที่มากขึ้น ปจจัยทางดานสภาพ

ภูมิประเทศที่เหมาะสมในการต้ังโรงงาน เปนตน  
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ภาพที่ 1.1 ที่ต้ังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในพ้ืนที่กรุงเทพและปริมณฑล 

ที่มาภาพ th.wikipedia.org/wiki/กรุงเทพมหานครและปริมณฑล 

 

 หน่ึงในตัวอยางของโรงงานผลิตช้ินสวนสําเร็จรูปคือ บริษัท พี เค พรีคาสท จํากัด กอต้ังเมื่อป 2556 

วัตถุประสงคของบริษัทคือตองการดําเนินธุรกิจงานกอสราง ติดต้ังประกอบสําเร็จรูปจึงไดกอสรางโรงงานเพ่ือ

ทําการผลิตตามวัตถุประสงคที่ต้ังเปาหมายไว โรงงานมีการออกแบบกระบวนการผลิตและนําเทคนิคมาใช

เพ่ือใหไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพไดมาตรฐานตรงตามความตองการของลูกคา และมีบริษัทอ่ืนอีกมากมายที่นํา

ระบบน้ีมาใชเชนกัน เชน บริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอรต้ี จํากัด บริษัท ซีโพส จํากัด เปนตน 

 

  
ภาพที่ 1.2 โรงงานผลิตช้ินสวน พี เค พรีคาสท 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 
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ภาพที่ 1.3 โรงงานผลิตช้ินสวน ดรีมแลนด พรอพเพอรต้ี จํากัด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย  

 

 

  
ภาพที่ 1.4 โรงงานผลิตช้ินสวน ซีโพส จํากัด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย  

 

  จากการศึกษาทฤษฎีในการออกแบบโรงงาน(สมศักด์ิ ตรีสัตย : 2531) พบวา การวางผัง

โรงงานอุตสาหกรรมสําหรับผลิตช้ินงาน สามารถแบงออกเปน 4 ประเภท ดังน้ี การวางผังโรงงานตามชนิด

ของผลิตภัณฑ(Product Layout)  การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) และการวาง

ผังโรงงานตามตําแหนงของงาน(Fixed Position Layout) โดยในแตละประเภทมีความเหมาะสมกับช้ินงานที่

ตางกันออกไป และมีขั้นตอนในการวางผังที่แตกตางกัน ขึ้นอยูกับชนิดของผลิตภัณฑที่ไดทําการผลิต(สมศักด์ิ 

ตรีสัตย. 2531.) โดยประเภทที่โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเลือกใชมากที่สุดคือประเภท การวางผัง

โรงงานตามตําแหนงของงาน (Fixed Position Layout) เน่ืองจากมีความเหมาะสมในการผลิตผลิตภัณฑที่มี

นํ้าหนักมาก สามารถเคลื่อนยายไดลําบาก จึงเปนปจจัยใหการผลิตตางๆเขาไปหา  
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ภาพที่ 1.5 ตัวอยางการวางผังแบบตามตําแหนงของงาน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 จากการศึกษาเบ้ืองตนยังพบระบบที่สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพสําหรับโรงงานไดคือการใชหลักการ

วางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout Planning : SLP ) ซึ่งถูกพัฒนาขึ้นโดย Richard Muther 

เมื่อป 1973 เปนวิธีการจัดการสําหรับการวางแผนผัง โรงงาน อันประกอบดวยขั้นตอนตาง ๆ (Phases) 

แผนการเชิงปฏิบัติ (Pattern of Procedures) และ การกําหนดแบบแผนของแตละองคประกอบตลอดจน

พ้ืนที่ตาง ๆ ในสวนที่เก่ียวของกับการวางแผนของโรงงานอยางเปนสัดสวนและเหมาะสม มีการปรับใช

หลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบ เขากับโรงงานอุตสาหกรรมตางๆมากมาย ซึ่งสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ

ใหกับโรงงานได (สมศักด์ิ ตรีสัตย : 2531) 

 ดังน้ัน เพ่ือใหเกิดความรูความเขาใจในการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปใหมี

ประสิทธิภาพ จึงไดทําการรวบรวมโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมาศึกษาขอพิจารณาตางๆในการ

ออกแบบวางผังโรงงาน ดวยวิธีการใช หลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout Planning : 

SLP ) โดยนําผลในดานตางๆมาเปรียบเทียบ เพ่ือเสนอแนะเปนแนวทางในการวางผังโรงงานที่เหมาะสมตอไป 

 

1.2 วัตถุประสงคการศึกษา 

 1.2.1 เพ่ือศึกษารวบรวมการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 1.2.2 เพ่ือประยุกตใชหลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout Planning : SLP ) 

         ในการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 1.2.3 เพ่ือศึกษาวิเคราะหรูปแบบและเปรยีบเทียบการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
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1.3 สมมติฐานการวิจัย 

 โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ในพ้ืนที่กรุงเทพมหานครและปริมณฑล มีการเลือกใชการวาง

ผังโรงงานประเภท ตามตําแหนงของงาน (Fixed Position Layout) เน่ืองจากปจจัยความเหมาะสมในการ

ผลิตผลิตภัณฑที่มีนํ้าหนักมาก เคลื่อนยายไดลําบาก โดยการวางผังโรงงานมีปจจัยหลัก 3 ประการ คือ 

ความสัมพันธ (Relationship) เ น้ือที่  (Space) และ การผลิต (Production) ที่สงผลตอการจัดวางผัง

โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 

1.4 ขอบเขตการศึกษา 

 1.3.1 ศึกษาพ้ืนที่โรงงาน การวางผังโรงงานสําหรับผลิตช้ินสวนสําเร็จรูป 

 1.3.2 ศึกษาเครื่องจักร อุปกรณและเครื่องมอืที่ใชในการผลิต 

 1.3.3 ศึกษาขัน้ตอนการทํางานของบุคลากรในโรงงาน และขบวนการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

 1.5.1 เพ่ือรวบรวมขอมูลความรูเกีย่วกับโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในเขต  

  กรุงเทพมหานครและปริมณฑล 

 1.5.2 เพ่ือใหทราบถึงรูปแบบการวางผังโรงงานที่เหมาะสมกับโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีต 

  สําเร็จรูป 

 1.5.3 เพ่ือเปนขอมูลพ้ืนฐาน ในการพัฒนาการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนสําเร็จรูปในลําดับตอไป  

 

1.6 ระเบียบวิธีการศึกษา 

 1.4.1 การรวบรวมขอมูล 

  1)  ขอมูลทุติยภูม ิ

   รวบรวมขอมูลจากทฤษฏี งานวิจัย และวิทยานิพนธที่เกี่ยวของ รวมไปถึงเอกสารที่

   เกี่ยวของกับการการวางผังโรงงาน และการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

  2)  ขอมูลปฐมภูม ิ

   รวบรวมขอมูลจากการลงพ้ืนที่กรณีศึกษา ทําการเก็บขอมูลดวยการสังเกต  

   สํารวจ บันทึกภาพถาย จดบันทึก และการสัมภาษณสถาปนิก วิศวกร และ 

   ผูเกี่ยวของในโครงการ 
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 1.4.2 การวิเคราะหขอมูล นําขอมูลที่เก็บจากขั้นปฐมภูมแิละทุติยภูมิทัง้หมดมาวิเคราะห 

 1.4.2 การสรุปขอมูลผลการศกึษา และขอเสนอแนะ 

 

ตารงที่ 1.1 แผนการดําเนนิงาน 

ขั้นตอน ส.ค. 

62 

ก.ย. 

62 

ต.ค. 

62 

พ.ย. 

62 

ธ.ค. 

62 

ม.ค. 

63 

ก.พ. 

63 

มี.ค. 

63 

เม.ย. 

63 

1.เตรียมสอบหวัขอ          

2.สอบหัวขอ          

3.ออกแบบงานวิจัย          

4.รวบรวมขอมูล          

5.ทําการทดลอง          

6.สรุปผลและ

ตรวจสอบเน้ือหา

วิทยานิพนธ 

         

7.จัดทําบทความ

วิทยานิพนธ 

         

8.สอบวิทยานิพนธ          

หมายเหตุ การเขียนเลมวิทยานิพนธทําคูขนานพรอมกันในแตละขั้นตอน 

 

1.7 คําจํากัดความ 

 - การวางผังโรงงาน (Plant Layout) หมายถึง การจัดวางเครื่องจักร อุปกรณ คน วัสดุ สิ่งอํานวย

ความสะดวก และสนับสนุนการผลิต ใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสม เพ่ือใหการปฏิบัติงานในโรงงาน เปนไป

อยางมีประสิทธิภาพตามเปาหมายที่กําหนดไว (สมศักด์ิ ตรีสัตย : 2548) 

 - โรงงาน (Plant) หมายถึง อาคารสถานที่ หรือยานพาหนะที่ใชเครื่องจักรมีกําลังรวมต้ังแต 5 แรงมา

หรือ กําลังเทียบเทาต้ังแต 5 แรงมาขึ้นไป ทําการผลิต ประกอบ ซอม ทดสอบ ปรับปรุง สิ่งใดๆ ตามประเภท

หรือชนิดกิจการ (พระราชบัญญัติโรงงาน : 2535) 

 - ช้ินสวนสําเร็จรูป (Prefabrication) หมายถึง ผลผลิตของสวนประกอบอาคารที่ผลิตขึ้นสําหรับการ

กอสราง ซึ่งช้ินสวนสําเร็จรูปเหลาน้ี จะอาศัยมาตราสวนที่ไดมาตรฐานเดียวกัน เพ่ือใชในการออกแบบ การ

ผลิตที่โรงงาน และการประกอบติดต้ังที่หนวยงาน (ชวลิต : 2546)  

 - กรุงเทพมหานครและปริมณฑล (Bangkok metropolitan region) หมายถึงพ้ืนที่ใน 36 เขต ของ

กรุงเทพมหานคร และเขตจังหวัดสมุทรปราการ ปทุมธานี และ นนทบุรี (สํานักผังเมือง : 2550) 
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บทที่ 2  

แนวคิด และงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

 การศึกษาการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปน้ัน ไดทําการศึกษาถึงแนวคิดทฤษฏีที่ใช 

โดยแบงออกเปน 3 สวน ประกอบดวย ทฤษฏีที่เก่ียวของกับระบบช้ินสวนสําเร็จรูป ทฤษฏีที่เก่ียวของกับการ

วางผังโรงงาน และงานวิจัยที่เก่ียวของ โดยทําการศึกษาขอมูลจากงานวิจัย วิทยานิพนธ เอกสารเผยแพร

ขอมูลตางๆ แลวจึงนํามาสรุปเปนแนวทางในการทําการศึกษาในลําดับตอไป โดยแบงหัวขอที่ทําการทบทวน

ไวดังน้ี 

 2.1 แนวคิด ทฤษฏีดานระบบช้ินสวนสําเร็จรูป  

 2.2 แนวคิด ทฤษฏีดานการวางผังโรงงาน 

 2.3 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

  

2.1 ระบบชิ้นสวนสําเร็จรูป 

 

 2.1.1 ความหมายที่เก่ียวของกับระบบสําเร็จรูป 
 

 ระบบสําเร็จรูป เปนระบบการกอสรางโดยวิธีการใชช้ินสวน คอนกรีตสําเร็จรูป มีผูใหความหมายที่

เกี่ยวของกับการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปไวดังน้ี 

 William R. Phillips (2532) ไดใหความหมายไววา พรีคาสตคอนกรีต (Precast Concrete) คือ 

การหลอช้ินสวนคอนกรีตในสถานที่ใด ๆ กอน (เชน โรงงาน บริเวณที่กอสราง) แลว จึงนําไปประกอบเปน

โครงสราง 

 ชวลิต นิตยะ (2546) ไดใหความหมายไววา ช้ินสวนสําเร็จรูป (Prefabrication) หมายถึง ผลผลิต

ของสวนประกอบอาคารที่ผลิตขึ้นสําหรับการกอสราง ซึ่งช้ินสวนสําเร็จรูป เหลาน้ี จะอาศัยมาตราสวนที่ได

มาตรฐานเดียวกัน เพ่ือใชในการออกแบบ การผลิตที่โรงงาน และการประกอบติดต้ังที่หนวยงาน 

 ระบบการกอสรางแบบสําเร็จรูป (Prefabrication) เปนระบบการกอสรางที่มีการนํามาใชในการ

กอสรางโครงการที่มีความตองการในการลดเวลาการกอสรางลง ลดการพึงพาความชํานาญของแรงงานที่

นอยลงซึ่งเปนทรัพยากรสําคัญในงานกอสราง และความสามารถในการควบคุมคุณภาพการผลิต โดยยังคง

ความสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา โดยการผลิตช้ินสวนสําเร็จรูปเพ่ือมาใชในงานน้ัน ตองมีพ้ืนที่

ในการทําช้ินงาน ซึ้งพ้ืนที่ในการทําช้ินงานผนังสําเร็จรูปน้ันมีทั้งแบบภายในไซตงานกอสราง (onsite 

fabrication) และแบบนอกภายนอกไซตงานกอสราง(offsite fabrication) แลวจึงนําชินสวนสําเร็จรูปมา
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ติดต้ังจนเปนอาคาร ซึ่งวัสดุที่ใชการผลิตแบบสําเร็จรูป (Prefabrication) น้ันสามารถเปนวัสดุไดหลากหลาย

ชนิด เชน ไม เหล็ก คอนกรีต เปนตน โดยชนิดที่ใชวัสดุคอนกรีตเสริมเหล็กคือระบบพรีคลาส (Precast) 

  

 2.1.2 พัฒนาการของเทคโนโลยีระบบชิ้นสวนสําเร็จรูป  
 

 พัฒนาการของระบบการกอสรางแบบสําเร็จรูป เริ่มมีการใชงานในยุคปฏิวัติอุตสาหกรรม ซึ่งอยู

ในชวง ค.ศ.1760-1915 ที่ประเทศอังกฤษ เน่ืองจากมีความตองการในที่อยูอาศัยที่มากขึ้น ในชวงที่มีการ

ขยายอาณานิคม จึงไดมีการผลิตช้ินสวนสําเร็จรูปตางๆจากโรงงานและขนสงช้ินสวนเหลาน้ันไปติดต้ังยังพ้ืนที่

ตางๆ (ผศ.ดร.กรองกูณฑ โดชัยวัฒน :  2553) 

 ระบบสําเร็จรูปในประเทศไทย มีการเริ่มใชครั้งแรกในงานประเภทโครงสรางหลังคา ที่มีการประกอบ

โครงสรางกอนนําขึ้นไปติดต้ังยังตัวอาคาร รวมถึงการทําตับหญา ตับจาก หรือตับคา เปนแผง แลวจึงยกขึ้นไป

มุงบนหลังคา ตอมา บริษัท ซีคอน จํากัด มีการริเริ่มนําระบบกอสรางสําเร็จรูปมาใชในโครงการหมูบาน

มิตรภาพ และศูนยการคาสยามสแควร ในปพ.ศ. 2540 บริษัท บางกอกแลนด จํากัด(มหาชน) มีการนํา

ช้ินสวนสําเร็จรูปจากประเทศฝร่ังเศสมาใชในงานกอสรางที่อยูอาศัย แมจะสามารถกอสรางไดอยางรวดเร็ว 

แตเน่ืองจากเปนระบบช้ินสวนที่นําเขาจากประเทศในแถบทวีปยุโรปซึ่งมีความแตกตางในดานสภาพอากาศ

กับประเทศไทย ทําใหพบเจอปญหานํ้ารั่วซึม จนกลายเปนปญหาทางการตลาด และในป พ.ศ. 2546 บริษัท 

พฤกษา โฮลด้ิง จํากัด มีการนําระบบช้ินสวนสําเร็จรูปมาใชอีกครั้ง โดยมีการปรับปรุงตางๆใหเหมาะสมกับ

สภาพภูมิประเทศ แลเริ่มต้ังโรงงานผลิตในประเทศไทยในป พ.ศ.2547 และไดทําการผลิตเรื่อยมา 

 ในปจจุบันระบบกอสรางสําเร็จรูปยังคงเปนที่นิยม เพราะสามารถทําการกอสรางไดอยางรวดเร็ว มี

การควบคุมคุณภาพที่แนนอน และสามารถลดการใชความเชียวชาญของแรงงานได โดยมีบริษัท

อสังหาริมทรัพยในประเทศไทยไดมีการนําระบบสําเร็จรูปมาใช เชน บริษัทแลนดแอนดเฮาสจํากัด บริษัท 

ไลฟดลิฟว่ิงจํากัด บริษัทแสนสิริจํากัด บริษัทพฤกษาโฮลด้ิงจํากัด เปนตน 
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 2.1.3 ประเภทของระบบชิ้นสวนสําเร็จรูป 

 

 ระบบช้ินสวนสําเร็จรูป สามารถแบงไดหลายลักษณะ เชน การแบงตามโครงสราง การแบงตามวัสดุ 

การแบงตามรูปแบบของช้ินสวนสําเร็จรูป เปนตน 

  2.1.3.1 การแบงตามลักษณะโครงสราง สามารถแบงไดเปน 4 ลักษณะ ดังน้ี 

  1) ระบบโครงเสาและคาน คือ ระบบโครงสรางที่ใชเสาและคานเปนตัวถายนํ้าหนัก 

  โดยคานจะรับนํ้าหนักจากผนัง แลวถายแรงกระทําเขาสูเสา แลวจึงถายนํ้าหนักลงสูฐานราก  

 

ภาพที่ 2.1 ระบบโครงเสาและคาน 

ที่มาภาพ อุทัย รัศม.ีการออกแบบช้ินสวนสําเร็จรูปโดยคํานึงระบบประสานพิกัด.2555  

  

  2) ระบบผนังหลอสําเร็จ คือ ระบบที่มีการหลอผนังเปนแผงใหญกอน แลวจงึนําผนัง

  น้ันมาติดต้ังในภายหลัง โดยแบงไดเปน 2 ชนิดดังน้ี 

 
ภาพที่ 2.2 ระบบผนังหลอสาํเร็จ 

ที่มาภาพ อุทัย รัศม.ีการออกแบบช้ินสวนสําเร็จรูปโดยคํานึงระบบประสานพิกัด.2555 
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   - ผนังรับนํ้าหนัก คือ ระบบผนังหลอสําเรจ็ที่ออกแบบมา เพ่ือเปนทั้งสวน 

   สถาปตยกรรมและสวนโครงสรางพรอมกัน โดย ผนังจะเปนสวนที่สามารถรับ 

   นํ้าหนักจากทางหลังคา พ้ืนผนัง ดานบน และนาหนักของผนังน้ันๆ แลวจึงถายแรง

   กระทําลงสูฐานราก 

   - ผนังตกแตง ระบบผนังหลอสําเร็จที่ออกแบบมาเพ่ือใชเปนสวนสถาปตยกรรม 

   เทาน้ัน โดยสามารถชวยลดระยะเวลาใน การกอสรางได เมื่อเทียบกับการกออิฐ 

   ฉาบปูน และสามารถใช แทนผนังกอ ในสถานที่ที่อันตรายหรือมีความยากในการ 

   กอสราง เชน บนอาคารสูง เปนตน 

   

  3) ระบบกลอง คือ ระบบที่หลอช้ินงานเปน 3 มิติ ซึ่งมีลกัษณะเปน กลอง หรือหอง 

  โดยมีการติดต้ังอุปกรณตางๆ ใหเสรจ็จากโรงงาน แลวจึงนํามาติดต้ังในสถานที่กอสราง  

  โดยสวนมากน้ัน ช้ินสวนในลกัษณะน้ี จะมี ขนาดที่ใหญ ทาํใหยากตอการขนสง แตจะ 

  สามารถชวยลดระยะเวลาในการ กอสราง และควบคุมคณุภาพในการกอสรางได 

 
ภาพที่ 2.3 ระบบกลอง 

ที่มาภาพ อุทัย รัศม.ีการออกแบบช้ินสวนสําเร็จรูปโดยคํานึงระบบประสานพิกัด.2555 

 

  4) ระบบผสมระหวางระบบ คือ ระบบที่นําระบบการกอสรางตางๆ มาผสมผสานกัน 

  เชน ระบบเสาและคาน และระบบผนังรับนํ้าหนัก เพ่ือให เกิดประสิทธิภาพ และมีความ 

  เหมาะสมกับงานกอสรางในแตละประเภท 
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ภาพที่ 2.4 ระบบผสมระหวางระบบ 

ที่มาภาพ อุทัย รัศม.ีการออกแบบช้ินสวนสําเร็จรูปโดยคํานึงระบบประสานพิกัด.2555 

 

  2.1.3.2 การแบงตามวัสดุที่ใช สามารถแบงไดเปน 2 ลักษณะ ดังน้ี 

  1) ระบบหนัก (Heavy weight) คือ ระบบที่มนีาหนักของช้ินสวน ต้ังแต 1,000  

  กิโลกรัมตอลูกบาศกเมตร ขึน้ไป มักจะใชคอนกรีตเปน วัสดุหลัก โดยนิยมใชในประเทศที่มี

  วัตถุดิบสําหรับการผลิต ซึ่งการผลิตดวย ระบบน้ีจะใชตนทุนมาก 

  2) ระบบเบา (Light weight) คือ ระบบที่มีนาหนักของช้ินสวน นอย กวา 1,000  

  กิโลกรัมตอลูกบาศกเมตร เชน เหล็ก อะลมูเินียม เปนตน สวนใหญนิยมใชโครงสรางเหล็ก 

  

  2.1.3.3 การแบงตามรูปแบบของช้ินสวนสําเร็จรูป สามารถแบงไดเปน 2 ระบบ ดังน้ี 

  1) ระบบเปด (Open System) เปนระบบที่ช้ินสวนสําเร็จรูปที่มีการ ผลิตขึ้น สามารถ

  นําไปประกอบเปนรูปแบบใหมที่ตองการได ทําใหเกิด ความยืดหยุนในการออกแบบ และ

  ติดต้ัง ตัวอยางเชน อิฐมวลเบา คอนกรีต บล็อก แผนพ้ืนคอนกรีตอัดแรงสําเร็จรูป เปนตน 

  โดยจะมีขนาดและระยะที่ เปนมาตรฐานและมีขายทั่วไปตามทองตลาด 

  2) ระบบปด (Close System) เปนระบบที่ช้ินสวนสําเร็จรูป มีการ ออกแบบ และ 

  ผลิตขึ้น  เพ่ือใหสามารถนํามาประกอบติดต้ัง ตามรูปแบบที่มี การกาํหนดไวอยางชัดเจน 

  การแกไข ดัดแปลง จึงเปนไปไดยาก ตัวอยางเชน ช้ินสวนสําเร็จรูปที่ผลิตขึ้น จากบริษัท 

  อสังหาริมทรัพยตางๆ 
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 2.1.4 กระบวนการกอสรางดวยชิ้นสวนคอนกรีตสาํเร็จรูป 
 

 เปาหมายหลักในการนําระบบการกอสรางแบบสําเร็จรูปมาใช ก็คือ ตองการควบคุม องคประกอบใน

งานกอสราง ทั้ง 3 ประการ(Shahzad W,Mbach J.2014.) ดังน้ี 

  1) ความรวดเร็ว 

  2) ราคาถูก 

  3) คุณภาพดี 

 การกอสรางดวยช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เปนการใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ผลิตจาก โรงงาน

ที่ต้ังอยูนอกพ้ืนที่ต้ังโครงการ หรือภายในที่ต้ังโครงการก็ได มาใชในการกอสรางอาคาร เพ่ือทําใหการกอสราง

เปนไปอยางรวดเร็ว เมื่อเทียบกับการกอสรางแบบด้ังเดิมที่เปนการกออิฐฉาบปูน นอกจากน้ันแลว ยังทําให

สามารถควบคุมคุณภาพ และคาใชจายในการกอสรางไดดี 

 ทั้งน้ี ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป(Precast Concrete) เปนช้ินสวนสําเร็จรูปแบบหน่ึงที่ผลิต จาก

คอนกรีตเสริมเหล็ก โดยช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปน้ัน สามารถเปนไดทั้ง พ้ืน ผนัง คาน หรือสวน ตกแตงก็ได 

โดยมีขอจํากัดในการกอสรางดวยช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ดังน้ี 

 - มีตนทุนแรกเริม่ที่คอนขางสูง ในดานของเครื่องจักร และเทคโนโลยีที่เขามาเกี่ยวของ  

  นอกจากน้ันยังตองเลือกสถานที่ที่เหมาะสม ทั้งขนาดพ้ืนที่ และที่ต้ังของพ้ืนที่ 

 - ตองมีการวางแผนการทํางานอยางเปนระบบ 

 - เนนการผลิตจาํนวนมาก 

 - ตองอาศัยชางที่มีฝมือ และมคีวามเช่ียวชาญในดานตางๆ ที่เกี่ยวของ 

 - ตองมีการขนสง และขั้นตอนวิธีการในการติดต้ัง 

 เทอมธรรม ยอดพฤติการณ (2555) ไดกลาวไววา ปจจัยขั้นตอนในการกอสรางอาคารดวยระบบ

ช้ินสวนสําเร็จรูป ประกอบไปดวย 4 ขั้นตอน ดังตอไปน้ี 

 1) ขั้นตอนการออกแบบ 

 2) ขั้นตอนการผลติ 

 3) ขั้นตอนการขนสง 

 4) ขั้นตอนการติดต้ัง  
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 2.1.5 กระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
 

 กระบวนการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปจะตองมีการออกแบบเปนช้ินสวน โดยวิเคราะห

โครงสรางและออกแบบกอสราง จากน้ันจึงมีการสงแบบสูโรงงานเพ่ือเขาขั้นตอนการผลิต โดยขั้นตอนการ

ผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป มีทั้งหมด 9 ขั้นตอนดังน้ี (ชลิกา อุปะทะ.2538) 

ตารางที่ 2.1 กระบวนการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

ลําดับ รูปภาพ การทํางาน 

ขั้นตอนที่ 1   

 

 

 

 

การทําความสะอาดและเคลือบนํ้ามันเพ่ือไมใหมี

คราบปูนเกาเหลือติดอยู 

ขั้นตอนที่ 2  การวาดผังสําหรับการวางอุปกรณและขอบฝง เชน 

วงกบประตู วงกบหนาตาง ปลั๊กไฟ ทอรอยสายไฟ 

ทอนํ้า ตามแบบที่กําหนดไวเปนตน เพ่ือใหทราบ

ตําแหนงที่จะตองเวนชองวางในการหลอขึ้นรูป

คอนกรีต 

ขั้นตอนที่ 3  การวางเหล็กแบบเพ่ือกั้นขางตามแบบที่กําหนดไว

เปนแนวในการเทคอนกรีต ทําใหคอนกรีตคง

รูปรางตามที่กําหนด การประกอบผนังคอนกรีต

สําเร็จรูปจึงทําไดโดยงาย และมีคุณภาพงานที่

สวยงาม 

ขั้นตอนที่ 4  

 

 

 

 

  

การวางเหล็กเสริม โดยใสตะแกรงเหล็กและวัสดุฝง

ทั้งหมดตามตําแหนง แลวจึงวางทอนํ้าและทอรอย

สายไฟตามแบบทีไ่ดกําหนดไว 
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ตารางที่ 2.1 กระบวนการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป(ตอ) 

ลําดับ รูปภาพ การทํางาน 

ขั้นตอนที่ 5  

 

 

 

 

การเทคอนกรีตที่ผสมเสร็จแลวลงบนโตะหลอ ตาม

รูปรางของช้ินงานที่ไดกําหนด 

ขั้นตอนที่ 6  การอัดคอนกรีตใหแนน ซึ่งจะทําใหเน้ือคอนกรีตมี

ความแข็งแรงมากขึ้น เน่ืองจากฟองอากาศระหวาง

เน้ือคอนกรีตจะลดลง จากน้ันใหทําการปาดหนา

คอนกรีตใหเรยีบเพ่ือปรับ ความหนาของแผน

คอนกรีตสําเร็จรูปใหเทากันตลอดทั้งแผน 

ขั้นตอนที่ 7  

 

 

 

 

การบมคอนกรีต โดยใชเวลาประมาณ 15-20 

ช่ัวโมง 

ขั้นตอนที่ 8  

 

การถอดแบบ ทําการถอดเหล็กแบบขาง รวมทั้ง

กรอบชองเปด และอุปกรณของฝงตางๆออก เพ่ือ

นําผนังคอนกรีตที่แหงและแขง็ตัวแลวไปใชในงาน

ตอไป 

ขั้นตอนที่ 9  

 

 

 

 

 

การยกช้ินงานออกจากโตะหลอ เพ่ือไปจัดเก็บที่

คลังสินคา รอการจัดสงไปยังสถานที่กอสรางตอไป 
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2.1.6 อุปกรณที่เก่ียวของในโรงงานผลิตชิ้นสวนสําเร็จรูป  
 

 2.1.6.1 เครนโรงงาน 
 เครนโรงงาน (Overhead Cranes) หรือ เครนอุตสาหกรรม เรียกอีกอยางวาเครนเหนือ ศีรษะ 

สามารถปรับการทํางานไดตามตองการ สําหรับใชงานในพ้ืนที่ภายในโรงงาน เครนโรงงานใชสําหรับการ

เคลื่อนยายสินคาที่มีการเคลือ่นที่ 6 ทิศทาง คือ ขึ้น-ลง ซาย-ขวา หนา-หลัง มีทั้งแบบคานคู คานเด่ียว ขึ้นกับ

ขนาด (Capacity) และความกวางของเครน (Span) โดยประเภทของเครนโรงงานมีดังน้ี 

ตารางที่ 2.2 ประเภทของเครน (เน็กซพลัส เอ็นจิเนียริ่ง จํากัด.2562.) 

ประเภท รูปภาพ คุณสมบัติ 

เครนโรงงาน

รางเด่ียว 

 เหมาะกับโรงงานอุตสาหกรรมที่ใชยกนํ้าหนักไมมาก 

โครงสรางตัวเครนมีนํ้าหนักเบา ใชพ้ืนที่ความสูงจาก

รางว่ิงเครนถึงหลังคาไมสูงมากนัก มีการติดต้ังรอก

ไฟฟาไวที่ใตรางว่ิง 

เครนรางคู  จะมีการติดต้ังรอกไฟฟาไวที่ดานบนระหวางคานสอง

ตัว เหมาะกับโรงงานอุตสาหกรรมทีใ่ชยกนํ้าหนักมาก 

ใชสําหรับงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ ซึ่งมไีมมากนัก 

เชน อุตสาหกรรมรถยนต อุตสาหกรรมเคม ีและ

โรงไฟฟา เปนตน  

เครนสนาม

ขาสูง 2 ขาง 

 ใชในโรงงานที่ไมไดเตรียมโครงสรางเสาไวเพ่ือรับ

เครนเหนือศีรษะหรือใชในบริเวณพ้ืนที่กลางแจง 

เหมาะสําหรับอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนโครงสราง

คอนกรีต โรงงานผลิตเสาเข็ม 

เครนแขน

หมุน 

 เปนเครนที่ออกแบบใหมแีขนที่สามารถหมนุได

รอบตัว โดยทํา มุมต้ังแต 90-360 องศา ยกนํ้าหนัก

ไดประมาณ 125-10,000 กิโลกรัม สวนใหญใช

ภายในโรงงาน  เหมาะสําหรับการยกวัตถุงานหรือ

สินคาเฉพาะที่ที่มีรอบวงรัศมีความยาวของวงแหวนที่

ย่ืนหมุนตามรัศมีของชุดเครน แบงเปน 2 ประเภทคือ 

เครนต้ังเสาย่ืนแขนหมุน กับเครนติดผนังย่ืนแขนหมุน 
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ตารางที่ 2.2 ประเภทของเครน(ตอ) 

ประเภท รูปภาพ คุณสมบัติ 

เครนติดผนัง

ย่ืนแขนยก 

 เปนเครนที่ติดต้ังไวที่ราวว่ิงไวกับเสาขางผนังโรงงาน 

และมีชุดคานเครนที่ย่ืนออกมาอิสระเพ่ือยกสิ่งของ

หรือสินคา ซึ่งการใชงานเหมาะสําหรับงานยกสิ่งของ

หรือสินคาตามความยาวตลอดแนวดานขางของผนัง

ตัวอาคารโรงงาน เชนเดียวกับเครนสนามขาสูงขาง

เดียวแตมีความสะดวกมากกวา 

เครนราง

เลื่อนไฟฟา

แบบราง

เด่ียว 

 เปนรอกติดต้ังและเคลื่อนที่ตามรางว่ิงที่ติดต้ังตาม

สภาพโครงสรางของกระบวนการผลิต ตัวรางจะ

สามารถออกแบบเปนเสนตรงหรือคดโคงตามสภาพ

พ้ืนที่ที่ตองการทํางานได เหมาะสําหรับโรงงานหรือ

สถานที่ที่ตองการใชเครนเพ่ือใหผานแคบางพ้ืนที่ โดย

การตองใหหยุดในสถานีผลิต ใชสําหรับงานยก

นํ้าหนักประมาณ 500-3,000 กิโลกรัม 

เครนเหนือ

ศีรษะแบบ

ใตรางว่ิง 

 เครนประเภทน้ีจะมีการติดต้ังคานลอใหอยูดานใต

ของรางโดยเครน 1 ตัวอาจจะใชชุดคานลอมากกวา 

2 ชุดเพ่ือที่จะชวยกันรับนํ้าหนักรางเครน โดน

สามารถออกแบบสรางไดทั้งแบบคานเด่ียวและแบบ

คานคูเหมาะสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมบางอยางที่

ตองการใชพ้ืนที่ดานลางกวางมากที่สุดเทาที่จะเปนไป

ได เชน โรงจอดซอมเครื่องบินขนาดใหญ เปนตน 

เครนกัน

ระเบิด 

 มีการใชวัสดุกันระเบิดซึ่งสามารถนําไปใชกับ

อุตสาหกรรมเคมี อุตสาหกรรมนํ้ามันและกาซ

ธรรมชาติ 
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 2.1.6.2 นํ้ายาทาแบบสําหรบัหลอคอนกรีตในโรงงานผลิตช้ินสวนสําเร็จรูป 

 นํ้ายาทาแบบหลอคอนกรีต เปนของเหลวที่ผสมระหวางนํ้ามันกับสารเคมีพิเศษที่ไมเปนพิษ ซึ่งถูก

ออกแบบใหทําปฏิกิริยากับซีเมนตที่ผิวหนาของคอนกรีต ทําใหเกิดช้ันขับไลนํ้าบาง ๆ บนผิวหนาของแบบ 

สงผลใหสามารถถอดแบบคอนกรตีออกไดอยางงายดาย โดยประเภทของนํ้ายาทาแบบมี 2 ประเภทดังน้ี 

 ตารางที่ 2.3 ประเภทของน้าํยาทาแบบสาํหรับหลอคอนกรีต 

ประเภท คุณสมบัติ การใชงาน 

แบบผสมนํ้า มีความเหลวสงูเมื่อสัมผัสนํ้าในคอนกรีตจะทํา

หนาที่เปนแผนฟลมกั้นคอนกรีตและแบบหลอทํา

ใหถอดแบบงายลดการติดแบบชวยรักษาแบบ

หลอใหมีระยะการใชงานไดนานขึ้น 

ผสมนํ้าในอัตราสวน 1:5 แลวจึง

ปนใหเปนเน้ือเดียวกัน โดยใช

เวลาผสมทัง้สิน้ 5 นาที แลวจึง

นําไปพนโดยเครื่องสเปรย และ

วิธีการทาโดยแปรงหรือลูกกลิง้ 

แบบนํ้ามัน มีความเหลวสงูเมื่อสัมผัสนํ้าในคอนกรีตจะทํา

หนาที่เปนแผนฟลมกั้นคอนกรีตและแบบหลอทํา

ใหถอดแบบงาย ลดการติดแบบชวยรักษาแบบ

หลอใหมีระยะการใชงานไดนานขึ้น ไมมีกลิน่

รุนแรงไมมีตะกอน เหมาะกับงานหลอช้ินงาน

คอนกรีตโครงสราง เชน พ้ืนโพสทเท็นช่ัน ฯลฯ 

สามารถใชงานไดทันที โดยวิธีการ

พนโดยเครื่องสเปรย และวิธีการ

ทาโดยแปรงหรือลูกกลิ้ง 

 

 2.1.6.3 แบบหลอ (Mould) สําหรับงานคอนกรีตในโรงงานผลิตช้ินสวนสําเร็จรูป 

 แบบหลอ (Form Work) เปนโครงสรางช่ัวคราวสําหรับรองรับนํ้าหนัก ขณะปฏิบัติงาน และนํ้าหนัก

ของคอนกรีตเพ่ือใหคงรูปรางและขนาดใหได ช้ินงานคอนกรีตตามตองการ  

 คุณสมบัติของแบบหลอ 

 - มีความแข็งแรงเพียงพอไมแอนตัวเสียรูปในขณะเทคอนกรีตและสามารถตานทานนํ้าหนักกระทําได 

 - สามารถถอดประกอบติดต้ังไดงาย 

 - รอยตอของแบบหลอมีความมั่นคงแข็งแรง 

 - วัสดุคายันแข็งแรงไมเสียรูปในชวงเวลาระหวางรองรับนาหนักคอนกรีต 

 - มีผิวเรียบไมดูดซึมนํ้าปูน 

 - สามารถทนตอ ปฏิกิริยาทางเคมีของคอนกรีตได 

 - ราคาถูกหาซื้อไดงาย 

 วัสดุที่ใชทําแบบหลอคอนกรีต 
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 1) แบบหลอไม(Lumber)  เปนแบบที่นิยมใชในอดีตและปจจุบัน มีคุณสมบัติ ตัด ตอ ประกอบงาย 

มีนาหนักเบา แข็งแรงพอสมควร ไมที่นิยมนํามาทําแบบหลอมากที่สุดคือไมกระบากโดยมีความหนา 1” หนา

กวาง 4”, 6”, 8” ความยาวเปนเมตรโดยใชไมยางเสริมเปนเคราและ ค้ํายัน โดยทั่วไปหมุนเวียนใชได 3-4 

ครั้งในระยะหลังนิยมใชไมอัดแทนไมกระดานเน่ืองจากมรีาคาถูกกวา 

 2) แบบหลอเหล็ก(Steel) เปนแบบหลอที่นิยมใชกันกวางขวาง มี ความแข็งแรงและผิวที่เรียบ

สวยงาม แตมีนาหนักมากตัดแก ไมไดการเขาแบบตองใชอุปกรณเฉพาะ  

 3) แบบหลอพลาสติก(Plastic) แบบหลอชนิดน้ีรวมถึงแบบหลอประเภทไฟเบอรกลาส แบบหลอ

พลาสติกนํามาใชงานที่ตองการคุณภาพผิว ที่สวยงาม และตองการใชงานซากันหลายๆ ครั้ง มีราคาแพงเมื่อ

เทียบกับแบบชนิด อ่ืนๆ 

 4) แบบหลอชนิดอ่ืน นอกจาก ไมเหล็ก และพลาสติกแลว ยังมีการนําวัสดุอุปกรณอ่ืน และการติดต้ัง

แบบตางๆ มาทําแบบหลอคอนกรีตที่นอกเหลือจากขางตน เชนการใชกระดาษทําแบบหลอเสากลม, การใช

ยางทําแบบหลองานตกแตง, การใชอิฐกอหรือแผนคอนกรีตในการทําแบบหลอฐานราก  

 ในบางกรณีที่ไมสามารถรื้อแบบออกหลังจากที่หลอเสร็จแลวก็อาจมีการนําวัสดุอ่ืนๆ มาเปนแบบ

หลอ เชน ใชตะแกรงเหล็กพิเศษ เปนตน 

 

 2.1.6.4 อุปกรณประกอบสําหรับฝงในผนังคอนกรีตสําเร็จรูป 

 เปนอุปกรณสําหรับติดต้ังฝงลงในผนังคอนกรีตสําเร็จรูป มีรูปแบบ จํานวน แตกตางกันตามการใช

งานของผนัง อุปกรณที่ใสจะเปน อุปกรณประเภทปลักไฟ ทอเดินสายไฟ เพลทเหล็กสําหรับเช่ือมผนัง และ

หวงเหล็กสําหรับการยกผนัง  

 

ภาพที่ 2.5 อุปกรณประกอบสําหรับฝงในผนังคอนกรีตสําเร็จรูป 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 
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 2.1.6.5 วัตถุดิบในการผลิตคอนกรีตสําหรับงานผนังคอนกรีตสําเร็จรูป 

 คอนกรีตที่ใชสําหรับงานผนังคอนกรีตสําเร็จรูป จะตองมีการตรวจสอบความสามารถในการรับแรง

โดยจะตองมีกําลังอัดมากกวา 280 ksc ขณะถอดแบบและเคลื่อนยายตองมีกําลังอัดมากกวา 150 ksc ถึงจะ

สามารถใชงานไดตามมาตรฐาน โดยวัตถุดิบที่ใชในการผลิตคอนกรีตมีดังน้ี 

 1) ปูนซีเมนต (Cement) เปนสวนผสมที่ไดจากการเผาหินปูนดินยิปซั่ม และอ่ืนๆ แลวนํามา

 บดละเอียด เมื่อผสมนาจะเกิดปฏิกิริยาไฮเดรช่ัน (Hydration) และเปลี่ยนสถานะเปนของแข็งซึ่ง

 ตามมาตรฐาน มอก. โดยปูนซีเมนตที่ใชจะเปน ปูนซีเมนตประเภทที่  1 (Normal Portland 

 Cement) เปนปูนซีเมนตปอรตแลนดธรรมดา เหมาะกับงานกอสรางคอนกรีตทั่วๆ ไปที่ไมตองการ 

 คุณสมบัติพิเศษเพ่ิมเติม เชน คาน เสา พ้ืน ค.ส.ล. เปนตน 

 2) วัสดุผสม (Aggregate) โดยมีทรายและหินแบงโดยตะแกรง 

 3) นํ้า (Water) นาที่ใชตองมีความสะอาด ไมมีวัตถุเจือปนขนาดใหญที่สามารถสังเกตเห็นได 

 4) สารเคมีผสมเพ่ิม (Concrete Admixture) เปนสารที่ผสมเพ่ิม เพ่ือใหไดคอนกรีตที่มีคุณสมบัติ

 เพ่ิมบางประการ 

 

 2.1.6.6 เหล็กเสริมคอนกรีต 

 เหล็กเสริม ตามนิยามในกฎกระทรวง ฉบับที่ 6 (2527) (พรบ.ควบคุมอาคาร ) หมายถึง เหล็กที่ใชฝง

ในเน้ือคอนกรีตเพ่ือเสริมกําลังขึ้น โดยทั่วไปคอนกรีตมีคุณสมบัติรับแรงอัดไดดีขณะเดียวกันคอนกรีตสามารถ

ในรับแรงดึงไดนอยมากเมื่อเทียบกับแรงอัด เมื่อถูกแรงดึงจะทําใหคอนกรีตเปราะแตกไดงาย ดวยสาเหตุน้ี

คอนกรีตเสริมเหล็กจึงถูกนํามาใชเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการรับแรง เปนวัสดุที่ประหยัดและมีกําลังสูง 

สามารถปองกันการเสียหาย และแตกราวได โดยชนิดของเหล็กเสริมที่ใชมี 3 ชนิดดังน้ี 

 1) เหล็กเสนกลมเรียบ (Round Bar : RB) นิยมใชสําหรับเหล็กปลอกเกลียว เหล็ก ปลอก และเหล็ก

ลูกต้ัง ผลิตตามมาตรฐาน มอก.20-2543 ช้ันคุณภาพ SR สัญลักษณของเหล็ก RB หรือ ø ใชเปนสัญลักษณ

และบอกขนาด ความยาว 10 เมตร และ 12 เมตรมีขนาดเสนผาศูนยกลาง 6 มม. - 25 มม. 

 2) เหล็กเสนขอออย (Defromed Bar : DB) เปนเหล็กเสริมที่มีบ้ังหรือมีครีบที่ผิว มีแรงยึด เกาะที่ผิว 

สูง เหมาะสําหรับงานคอนกรีตเสริมเหล็กที่มีความแข็งแรงสูง  

 3) เหล็กลวดตะแกรง (Wire Mesh) คือตะแกรงเหล็กกลาเช่ือมกัน ผลิตจากเหล็กรีดเย็น ทอติดกัน

เปนผืนเหล็ก Wire Mesh รับแรงดึงสูงไดไมนอยกวา 5,500 ksc. 
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2.2 การวางผังโรงงาน 

 

 2.2.1 คํานิยาม 
 

 สมศักด์ิ ตรีสัตย (2548) หนังสือ การออกแบบและวางผังโรงงาน ไดใหคํานิยามเกี่ยวกับการจัดวาง

ผังโรงงานไววา “การวางผังโรงงาน ( Plant Layout ) เปนเรื่องเกี่ยวกับการจัดวางเครื่องจักร อุปกรณ คน 

วัสดุ สิ่งอํานวยความสะดวก และสนับสนุนการผลิต ใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสม เพ่ือใหการปฏิบัติงานใน

โรงงาน เปนไปอยางมีประสิทธิภาพตามเปาหมายที่กําหนดไว” 

 รศ. อิสรา ธีระวัฒนสกุล (2553) ไดใหคํานิยามเกี่ยวกับการจัดวางผังโรงงานไววา “การวางผังโรงงาน 

คือแผนงานในการติดต้ังเครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ ที่จําเปนและเหมาะสมในการผลิตภายในอาคารที่มีอยู 

รวมทั้งการวางผังโรงงาน หรือออกแบบอาคาร เพ่ือทําใหขบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด” 

 รศ.ดร. วันชัย ริจิรวนิช (2551)หนังสือการเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรมเทคนิคและกรณีศึกษา ไดให

คํานิยามเก่ียวกับการจัดวางผังโรงงานไววา “การวางผังโรงงาน คือ การจัดระเบียบประสานงานของ

เครื่องจักรและสถานที่ทํางานอยางไดผลภายใตขอจํากัดของพ้ืนที่ สําหรับการจัดวางผังโรงงงาน โดยมี

วัตถุประสงคจะใหเกิดกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงสุดจากการดําเนินงาน” 

 สรุปวา การวางผังโรงงาน (Plant Layout) หมายถึง การจัด วางเครื่องมือ เครื่องจักร วัสดุอุปกรณ 

วัตถุอ่ืน ๆ และสิ่งอํานวยความสะดวกตาง ๆ ที่จําเปนตอการผลิต เพ่ือชวยสนับสนุนกระบวนการผลิตภายใต

ขอจํากัดของอาคารที่มีอยูใหเหมาะสมกับตําแหนง โดยทําใหการดําเนินการผลิตน้ันเกิดประโยชน มีความ

สะดวก รวดเร็ว ปลอดภัย และเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

 2.2.2 ชนิดของผังโรงงาน 

 การวางผังโรงงานเปนวิธีหน่ึงที่จะชวยใหองคกรเกิดความไดเปรียบเปรียบในดานการแขงขัน ในการ

จัดวางเครื่องมือเครื่องจักร และอุปกรณสําหรับการผลิต จะตองทราบถึงลักษณะของโรงงาน กระบวนการ

ผลิต ความเหมาะสมในการนําไปใชงานและขอมูลการใชงานของเครื่องจักร โดยประเภทของการวางผัง

โรงงาน มีดังตอไปน้ีคือ  

 2.2.2.1 การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ (Product Layout) การวางผังโรงงานแบบน้ี

เหมาะสมกับสําหรับผลิตภัณฑชนิดเดียว หรือนอยชนิด แตละชนิดผลิตเปนจํานวนมาก และทําการผลินใน

พ้ืนที่สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิดน้ันโดยเฉพาะ การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ เครื่องจักรและ

อุปกรณที่จะนํามาใชในกรรมวิธีการผลิตจะจัดวางเรียงตามลําดับขั้นตอน โดยที่ปอนวัตถุดิบเขาทางหน่ึงของ
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สายการผลิต ผานขบวนการจนไดเปนผลิตภัณฑออกมาอยางตอเน่ืองกัน เชน โรงงานผลิต วิทยุ ยาสีฟน รีโมท 

อาคารสําเร็จรูป เปนตน 

 

 ภาพที่ 2.6 ตัวอยางการวางผังตามชนิดของผลิตภัณฑ 

      ที่มาภาพ thailandindustry/online/mag 

 

 ขอดีของการวางผังตามกระบวนการผลิต 

 1.การควบคุมการผลิตสามารถทําไดงาย 

 2.สามารถใชพ้ืนที่ภายในโรงงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 3.การผลิตที่มจีํานวนมาก จะใชงานจากเครื่องจักรไดอยางเต็มที่ 

 4.ใชเวลาในการผลิตนอย และลดเวลาขนยาย 

  

 ขอเสียของการวางผังตามกระบวนการผลิต 

 1.มีการลงทุนในการซื้อเครื่องจักรตนทุนสูง 

 2.ถามีเครื่องจักรชนิดใดเสีย ทําใหเกิดการหยุดลงทั้งหมด 

 3.การเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ สงผลตอการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร  

 4.ตองซื้อเครื่องจักรใหมทั้งหมดเมื่อมีการขยายกําลังผลิต 

 

 2.2.2.2 การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต (Process Layout) การวางผังโรงงานแบบน้ีเปนการ

จัดเครื่องจักร และอุปกรณที่ใชงานประเภทเดียวกันอยูในกลุมเดียวกัน หรือในแผนกเดียวกัน หรืออาจกลาว

ไดวาเปนการวางผังโรงงานตามชนิดของเครื่องจักรน้ันเอง เชน งานเช่ือมก็ควรอยูในพ้ืนที่อันหน่ึง ซึ่งเครื่อง

เช่ือมทุกเครื่องก็ควรอยูในแผนกเดียวกัน น่ันก็คือ เครื่องจักรและอุปกรณที่คลายกันหรือใชงานเหมือนกันก็

ควรจัดอยูในกลุมเดียวกัน การวางผังโรงงานตามขบวนการน้ี เปนการจัดวางผังตามประเภทของเครื่องจักร 

เหมาะสําหรับการผลิตผลิตภัณฑที่ผลิตเปนจํานวนไมมาก ขนาดของผลิตภัณฑไมแนนอน แตสามารถผลิต
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ผลิตภัณฑไดหลายชนิด หลายขนาดทั้งน้ีตองอยูในขีดความสามารถของเครื่องจักรที่มีอยูในโรงงานสวนใหญ

แลวมักเปนเครื่องจักรที่ใชงานไดทั่วไป ไมใชเฉพาะผลิตภัณฑชนิดใดชนิดหน่ึงเทาน้ัน จะเห็นไดวา การวางผัง

โรงงานตามขบวนการผลิตน้ี การวางผนังโรงงานมีความยืดหยุนกวาการวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 

 

ภาพที่ 2.7 ตัวอยางการวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 

      ที่มาภาพ thailandindustry/online/mag 

 

 ขอดีของการวางผังตามกระบวนการผลิต 

 1.ใชงบประมาณในการลงทุนตํ่า 

 2.เมื่อมีเครื่องจักรเสียหายหรือชํารุด ก็ยังสามารถดําเนินการผลิตตอไปได  

 3.มีความคลองตัวในการเปลี่ยนแปลงกรรมวิธีการผลิต 

 4.การขยายกําลังการผลิตไมตองซื้อเครื่องจักรใหมทั้งหมด 

  

 ขอเสียของการวางผังตามกระบวนการผลิต 

 1.มีการใชพ้ืนที่ภายในของโรงงานมาก 

 2.การวางแผนควบคุมการผลติทําไดยาก และมีความซับซอน 

 3.การใชเครื่องมือเครื่องจักรไมคอยมีประสทิธิภาพ 

 

 2.2.2.3 การวางผังโรงงานตามตําแหนงของงาน (Fixed Position Layout) การวางผังโรงงานแบบน้ี

เปนการจัดวางผังโรงงานโดยให สวนประกอบหลักอยูกับที่ แลวเครื่องยาย เครื่องจักร อุปกรณ แรงงาน และ

วัสดุเขาไปหาสวนประกอบหลักดังกลาว เพ่ือทําการผลิต ลักษณะของการจัดวางผังแบบน้ี ไดแกโรงงานสราง

เครื่องบิน อูตอเรือ อันเปนงานขนาดใหญ เคลื่อนยายลําบาก ดังน้ันจึงเครื่องปจจัยการผลิตตางๆเขาไปหา 
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ภาพที่ 2.8 ตัวอยางการวางผังโรงงานตามตําแหนงของงาน 

      ที่มาภาพ thailandindustry/online/mag 

 

 ขอดีของการวางผังตามกระบวนการผลิต 

 1.คาใชจายการลงทุนในการจัดวางผังตํ่า 

 2.การควบคุมตรวจสอบสามารถทําไดงาย  

 3.ควบคุมกระบวนการผลิตไดงาย 

 4.การจัดลําดับการผลิตไมซับซอน 

  

 ขอเสียของการวางผังตามกระบวนการผลิต 

 1ไมสามารถทาํการผลิตจํานวนทีละมากๆได 

 2.ใชระยะเวลาในการผลิตนาน  

 3.ใหอัตราการผลิตตํ่า และชา 

 4.ตองเคลื่อนยายเครื่องจักรตางๆเขาหาช้ินงาน 

 

 2.2.2.4 การวางผังแบบผสม (Combination Layout) เปนการวางผังที่ผสมผสานรูปแบบการวางผัง

แบบ 1-3 โดยอาจจัดพนักงานใหทํางานเปนกลุม หรือจัดการทํางานออกเปนกลุมผลิต เพ่ือผลิตเพียงบางสวน

ของผลิตภัณฑ โดยในแตละกลุมก็จะมีกลุมของกระบวนการผลิตซึ่งอาจจัดแบงตามการวางผัง ตาม

กระบวนการผลิต หรือการวางผังตามชนิดผลิตภัณฑ ขึ้นอยูกับผลิตภัณฑและรูปแบบการผลิต 
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ภาพที่ 2.9 ตัวอยางการวางผังแบบผสม 

ที่มาภาพ thailandindustry/online/mag 

 

 ขอดีของการวางผังตามกระบวนการผลิต 

 1.มีความยืดหยุนในการทํางาน  

 2.เมื่อมีเครื่องจักรเสียหายหรือชํารุด ก็ยังสามารถดําเนินการผลิตตอไปได 

 3.สงเสริมการทํางานเปนกลุม 

   

 ขอเสียของการวางผังตามกระบวนการผลิต 

 1.ตองใชเครื่องจักรและอุปกรณหลายประเภท 

 2.อาจทําใหเกดิการใชประโยชนของเครื่องจักรและอุปกรณตํ่า  

 3.การจัดผังโรงงานมีความยุงยาก เน่ืองจากมีการผสมกันของรูปแบบการวางผัง 
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 2.2.3 การออกแบบและวางผังโรงงานอยางมีระบบ 
 

 แนวคิดของ Muther (Systematic Layout Planning: SLP) หรือการวางผังโรงงานอยางมีระบบ 

ถูกพัฒนาขึ้นโดย Richard Muther เมื่อป 1973 เปนวิธีการจัดการสําหรับการวางแผนผังโรงงาน 

ประกอบดวยขั้นตอนตาง ๆ (Phases) แผนการเชิงปฏิบัติ (Pattern of Procedures) และ การกําหนดแบบ

แผนของแตละองคประกอบตลอดจนพ้ืนที่ตาง ๆ ในสวนที่เก่ียวของกับการวางแผนของโรงงานอยางเปน

สัดสวนและเหมาะสม โดยมีลําดับขั้นตอน 9 ขั้นตอนดังน้ี 

 1. ตรวจสอบขอมูลพ้ืนฐานของโรงงาน P,Q,R,S,T และกิจกรรมตางๆ  

 2. วิเคราะหผังโรงงานจากแผนภูมิปริมาณ – ผลิตภัณฑ (P-Q Chart)  

 3. วิเคราะหการไหลของผลิตภัณฑ  

 4. วิเคราะหและสรางแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรม  

 5. สรางแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม  

 6. การหาเน้ือที่ที่ตองการ  

 7. ออกแบบผังโรงงานอยางละเอียด  

 8. วิเคราะหผลผังโรงงานทางเลือก  

 
ภาพที่ 2.10 แผนการเชิงปฏิบัติของการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ 

ที่มาภาพ สมศกัด์ิ ตรีสัตย. รปูแบบของการวางผังโรงงานอยางมีระบบ 
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 2.2.3.1  ตรวจสอบขอมูลพืน้ฐานของโรงงาน P,Q,R,S,T และกิจกรรมตางๆ 

 การตรวจสอบขอมูลพ้ืนฐานของโรงงาน P,Q,R,S,T และกิจกรรมตางๆ คือ การเก็บขอมูลพ้ืนฐานของ

โรงงานที่จะตองนํามาใชในการออกแบบผังโรงงาน โดยมีหัวขอตางๆคือ ผลิตภัณฑ(P) ปริมาณ(Q) กรรมวิธี

การผลิต(R) สิ่งสนับสนุนการผลิต(S) และเวลา(T) ตลอดจนแผนกหรือกิจกรรมตางๆ ที่รวมในผังโรงงาน

ปจจุบัน ขอมูลพ้ืนฐานเหลาน้ีเปนขอมูลขั้นตนที่สําคัญในการเริ่มตนวางผังโรงงาน 

 1.   ผลิตภัณฑ(Product : P) หมายถึง ขอมูลความหลากหลายของผลิตภัณฑที่ผลิต ซึ่งอาจกําหนด

เปนชนิด กลุม รุน รหัส ซึ่งรวมถึงผลิตภัณฑทุกอยางที่ไดทําการผลิต 

 2.  ปริมาณ (Quantity : Q) หมายถึง ขอมูลปริมาณการผลิตผลิตภัณฑ อาจเปนในรูปแบบของสินคา 

จํานวนช้ิน หรือนํ้าหนัก เปนตน  

 3.  กรรมวิธีการผลิต (Routing : R) หมายถึง ขอมูลลําดับการผลิตของแตละผลิตภัณฑ ขั้นตอน 

แผนกหรือเครื่องจักรที่ผาน เพ่ือในการวิเคราะหการไหลและความสัมพันธ 

 4.  สิ่งสนับสนุนการผลิต (Support : S) หมายถึง ขอมูลสวนสนับสนุน นอกเหนือจากกระบวนการ

ผลิตหลัก เพ่ือสงเสริมการทํางานใหมีประสิทธิภาพ ยกตัวอยางเชา หองนํ้า หองเก็บเครื่องมือ หองพยาบาล 

เปนตน ซึ่งจะสงผลตอการวิเคราะหความสัมพันธ 

 5.  เวลา (Time : T) หมายถึง เวลาในการผลิตแตละขั้นตอน ซึ่งใชเวลามากนอยเพียงใดก็ขึ้นอยูกับ

ลักษณะการทํางาน ซึ่งเวลามีความสัมพันธโดยตรงกับงานและการจัดการทุกประเภท 

 

 2.2.3.2  การวิเคราะหผังโรงงานจากแผนภูมิผลิตภัณฑ - ปริมาณ (P-Q Chart) 

 แผนภูมิผลิตภัณฑ - ปริมาณ (P-Q) ใชวิเคราะหเพ่ือกําหนดรูปแบบการวางผังโรงงาน และเลือกใช

เครื่องมือวิเคราะหการไหลที่เหมาะสม โดยแสดงความสัมพันธระหวาง ขอมูลความหลากหลายของผลิตภัณฑ

และปริมาณ (สมศักด์ิ ตรีสัตย,2535)  

 การสรางแผนภูมิผลิตภัณฑ - ปริมาณ (P-Q) เริ่มจากการนําปริมาณของผลิตภัณฑแตละชนิด มา

เขียนเปนกราฟแทง โดยเรียงลําดับจากมากไปนอย โดยเสนในแนวแกน x คือความหลากหลายของผลิตภัณฑ

ที่ผลิต เสนในแนวแกน y คือปริมาณการผลิตของแตละผลิตภัณฑ 
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ภาพที่ 2.11 แผนภูมิผลิตภัณฑ - ปริมาณ (P-Q) 

ที่มาภาพ ประจวบกลอมจิตร,การออกแบบโรงงานอุตสาหกรรม,2555 

 

 ความสําคัญของแผนภูมิผลิตภัณฑ – ปริมาณ เปนแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธขั้นพ้ืนฐาน ของ

ผลิตภัณฑ (P) และปริมาณ (Q) ลักษณะของเสนโคงของแผนภูมิสามารถช้ีใหเห็นวา ผลิตภัณฑ ของโรงงานที่

ผลิตอยูในปจจุบันหรือในอนาคตน้ันอยูในชนิดของการวางผังโรงงานแบบใด และจึงทําการเลือกชนิดการวาง

ผังตามชนิดของผังโรงงานน้ันๆ 

 

 2.2.3.3  การวิเคราะหการไหลของผลิตภัณฑ 

 การวิเคราะหการไหลของผลิตภัณฑเปนหัวใจสําคัญของการปรับปรุงผังโรงงาน เครื่องมือวิเคราะห

การไหลจะแสดงใหเห็นจุดที่มีความผิดปกติ ของกระบวนการผลิต เพ่ือแกไขใหไดรูปแบบการไหลที่ดีที่สุด ใช

ระยะทาง เวลา ที่สั้นที่สุด กระบวนการนอยที่สุด ซึ่งรูปแบบการไหลที่ดีจะตองเปนทางตรงไมวกวนหรือ

ยอนกลับ (สมศักด์ิ ตรีศักด์ิ,2535) 

 การวิเคราะหการไหลของผลิตภัณฑมีอยูหลายวิธี โดยการวิจัยในครั้งน้ีไดใชแผนภูมิผลิตภัณฑ - 

ปริมาณ (P-Q)  มาเปนตัวกําหนดการเลือกใชวิธีวิเคราะหที่เหมาะสมกับรูปแบบโรงงาน โดยวิธีการวิเคราะหมี

วิธีการเลือกใชไดดังน้ี  

 1. สําหรับผลิตภัณฑชนิดเดียว ใหใชแผนภูมิขบวนการผลติ (Operation Process Chart) หรือ

 แผนภูมิการไหล (Flow chart) 
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 2. สําหรับผลิตภัณฑที่มีการผลิตหลายชนิด ใหใชแผนภูมิขบวนการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด (Multi 

 Process Chart) 

 3. หากมีการขยายการผลิตผลิตภัณฑหลายๆชนิด ใหใชแผนภูมิจาก – ไป (From to Chart) 

 

ภาพที่ 2.12 การวิเคราะหการไหลของวัสดุ โดยอาศัยแผนภูมิความสัมพันธ P-Q 

ที่มาภาพ นิตยา งามภักตร.การจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรในการวางผังโรงงาน.2558 

 

 ในขั้นตอนการวิเคราะหการไหลของผลิตภัณฑ เพ่ือชวยใหมีความเขาใจไดมากย่ิงขึ้น ไดมีการใช

เครื่องหมายของแผนภูมิขบวนการวิศวอุตสาหกรรมเรียกวา สัญลักษณวิเคราะหการไหล เปนสัญลักษณใช

แทนการกระทําตางๆในขบวนการผลิต โดยแบงออกเปน 5 สัญลักษณดังน้ี   

       ตารางที่ 2.4 แสดงสญัลักษณวิเคราะหการไหล  

สัญลักษณ การกระทํา ผลสําคญั 

 การทํางาน การผลิต 

 การขนสง การเคลื่อนที ่

 การตรวจสอบ ตรวจสอบ 

 การรอยคอย เกิดการขัดของตองรอคอย 

 การเก็บ การเก็บ 

  



29 
 

รูปแบบแผนภูมิวิเคราะหการไหลของผลิตภัณฑ  

 1)  แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) คือแผนภูมิที่บันทึกลําดับการผลิต

โดยภาพรวม เพ่ือแสดงการทํางานทั้งระบบงานเรียงลําดับกอนหลัง โดยจะใชสัญลักษณในการบันทึก 2 ตัวคือ 

O การทํางาน และ � การตรวจสอบ โดยมีการอธิบายรายละเอียดกิจกรรมอยูดานขวาของสัญลักษณ และ

อาจใสเวลาดําเนินการอยูที่ดานซายของสัญลักษณ  

 

ภาพที่ 2.13 แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) 

ที่มาภาพ ประจวบ กลอมจิตร. การออกแบบโรงงานอุตสาหกรรม. (กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2555) 

 

 2)  แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) คือแผนภูมิที่บันทึกขั้นตอน

การทํางานโดยละเอียดต้ังแตเริ่มตนจนถึงการจัดเก็บ มีรายละเอียดประกอบดวยระยะทาง เวลา กิจกรรม 

โดยใชสัญลักษณทั้ง 5 ตัว  

  การเคลื่อนที่ของวัสดุในกระบวนการผลิตน้ีจะตองเริ่มต้ังแตยังเปนวัตถุดิบ ผานการแปรรูป

ไปจนสุดเมื่อเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปแลว เมื่อศึกษาแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตอยางละเอียด จะ

สามารถตัดกิจกรรมที่ไมจําเปน รวมกิจกรรมที่สามารถรวมกันไดบางสวน และอาจสังเกตเห็นระยะทางที่มาก

เกินไปของบางกิจกรรมได 
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ภาพที่ 2.14 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 

ที่มาภาพ ประจวบ กลอมจิตร. การออกแบบโรงงานอุตสาหกรรม. (กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2555) 

 

 3) แผนภูมิกระบวนการผลิตหลายชนิด (Muti-Product Process Chart) คือแผนภูมิที่ทําให

เห็นวาผลิตภัณฑหรือช้ินสวนตองกระบวนการใดบาง ทําใหทราบวา กระบวนการใดมีงานมากหรือนอย โดย

การลากเสนในตารางจากช้ินสวนไปยังกระบวนการตาง(ประจวบ กลอมจิตร, 2555)  

 

 ภาพที่ 2.15 แผนภูมิกระบวนการผลิตหลายชนิด (Muti-Product Process Chart) 

ที่มาภาพ ประจวบ กลอมจิตร. การออกแบบโรงงานอุตสาหกรรม. (กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2555) 
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 4)  แผนภูมิจาก-ไป (From-to Chart) ใชกรณีเมื่อจํานวนชนิดของสินคามีหรือช้ินงาน มีมาก

ขึ้น ทําใหการวิเคราะหการไหลของช้ินงานแตละประเภททําไดยาก จึงใหความสําคัญกับปริมาณการไหลของ

ผลิตภัณฑระหวางแผนก ซึ่งปริมาณการไหลน้ีจะสัมพันธกับคาใชจายในการขนยายที่เกิดขึ้น ปริมาณการขน

ยายอาจวัดจากจํานวนรอบ หรือจํานวนนาหนัก ขึ้นอยูกับชนิดสินคาหรือคาใชจายในการขนยาย ปริมาณ

เหลาน้ีจะสรุปเปนตัวเลขแลวนํามาใสลงในแผนภูมิ จาก-ไป ดังแสดงในรูปที่ 2.00 ซึ่งจะแสดงใหเห็นวา แผนก

ที่ควรอยูใกลกันคือแผนกที่มีการไหลระหวางกันมาก (ประจวบ กลอมจิตร, 2555) 

 แผนภาพการไหล (Flow Diagram) เปนแบบแปลนที่เก่ียวของกับการทางานที่แสดงอยูในแผนภูมิ

การไหลของกระบวนการผลิต โดยปกติแลว แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต และแผนภาพการไหล

จะตองใชควบคูกันไปเสมอ แผนภาพการไหลจะเปนแบบแปลนที่ยอสวนของสภาพการทํางานจริง ตามมาตรา

สวนที่เหมาะสม โดยมีที่ต้ังเครื่องจักร สถานที่ทํางาน ตลอดจนบริเวณที่มีการทํางานกํากับไวอยางถูกตอง 

พรอมทั้งแสดงจุดที่ต้ังของกิจกรรมตางๆโดยสอดคลองกับที่ไดบันทึกไวในแผนภูมิการไหลของกระบวนการ

ผลิต และจะตองระบุเสนทางการเคลื่อนที่ของพนักงาน หรือวัสดุกําหนดไวอยางระเอียดครบทวน แผนภาพ

การไหล 

 

ภาพที่ 2.16 แผนภาพการไหล (Flow Diagram) 

ที่มาภาพ ประจวบ กลอมจิตร. การออกแบบโรงงานอุตสาหกรรม. (กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2555)  
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 2.2.3.4  การวิเคราะหและสรางแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรม 

 แสดงถึงความสัมพันธของแตละกิจกรรม โดยใชคะแนนเปนตัวแสดงระดับความสัมพันธ กิจกรรมใด

มีความสัมพันธกันมาก ก็จะใหคะแนนความสําคัญสูง กิจกรรมใดมีความสัมพันธกันนอย ก็จะใหคะแนน

ความสําคัญตํ่า แผนภูมิน้ีเปนวิธีที่เหมาะสมในทางปฏิบัติมากกวาวิธีอ่ืนๆ และเปนเครื่องมือที่เปนประโยชน

สําหรับการวางผังโรงงาน(สมศักด์ิ ตรีศักด์ิ,2535) 

 สําหรับคาระดับความสัมพันธ ที่จะใชในการวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรมตางๆน้ี ไดแบง

ออกเปน 6 ระดับดวยกัน คือ A, E, I, O, U และ X ทุกตัวอักษรที่กลาวมา  

ตารางที่ 2.5 แสดงสัญลักษณวิเคราะหแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรม 

ความสัมพันธ ช่ือเต็ม ระดับความสัมพันธ 

A Absolutely Necessary  ความสําคัญสมบูรณ 

E Especially Important ความสําคัญพิเศษ 

I Important มีความสําคัญ 

O Ordinary ธรรมดา 

U Unimportant ไมสําคัญ 

X - ไมตองการ 

 

 แผนภูมิความสัมพันธสามารถชวยเราหาความสัมพันธได โดยเฉพาะในหนวยงานที่มีกิจกรรม มาก ๆ 

ไมสามารถคํานวณหาความสัมพันธได สําหรับแนวทางในการคะแนนความสัมพันธ ผูที่ไมคอยคุนเคยกับการ

ใหคะแนนโดยใชรหัส A, E, I, O, U, และ X การใหคะแนนสวนใหญมักจะมีแนวโนมไป ที่ A เพ่ือเปนการ

ปองกันไมใหกําหนดคะแนนระดับ A สําหรับแตละคูของกิจกรรมมากเกินไป มี หลักการใหคะแนนเปนดังรูปที่ 

2.17 
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ภาพที่ 2.17 ตัวอยางการเขียนแผนภูมิความสัมพันธ 

ที่มาภาพ ประจวบ กลอมจิตร.การออกแบบโรงงานอุตสาหกรรม.2555 

 

 2.2.3.5  สรางแผนภาพความสัมพนัธของกิจกรรม 

 แผนภาพความสัมพันธคือเครื่องมือที่แปลงแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรมใหเปนภาพที่มีเสน

แสดงระดับความสัมพันธโดยภาพรวม เพ่ือการปรับจัดตําแหนงหนวยงานตามระดับความสัมพันธ  

 สัญลักษณที่ใชเขียนแผนภาพความสัมพันธใชเครื่องหมายของแผนภูมิขบวนการวิศวอุตสาหกรรม ดัง

ตารางที่ 2.6 สวนการเช่ือมโยงความสัมพันธระหวางหนวยงาน จะแสดงจํานวนเสนตามระดับความสัมพันธ 

(สมศักด์ิ ตรีสัตย,2535) ดังตารางที่ 2.7 

 

 ตารางที่ 2.6 แสดงสัญลักษณที่ใชประกอบการเขียนแผนภาพความสัมพันธ 

สัญลักษณ การกระทํา ผลสําคญั 

 การทํางาน การผลิต 

 การขนสง การเคลื่อนที ่

 การตรวจสอบ ตรวจสอบ 

 การรอยคอย เกิดการขัดของตองรอคอย 

 การเก็บ การเก็บ 
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 ตารางที่ 2.7 แสดงรหัสทีใ่ชประกอบการเขียนภาพความสัมพันธ 

รหัสอักษร คะแนน จํานวนเสน ระดับความสมัพันธ 

A 4  ความสําคัญสมบูรณ 

E 3  ความสําคัญพิเศษ 

I 2  มีความสําคัญ 

O 1  ธรรมดา 

U 0  ไมสําคัญ 

X -1  ไมตองการ 

XX -2  ไมตองการอยางมาก 

  

 วิธีการเขียนแผนภาพความสัมพันธเริ่มจากจับคูกิจกรรมที่มีความสัมพันธกันมากที่สุด จากน้ันจึงเปน

ความสัมพันธรองลงมาตามลําดับ โดยขณะที่เขียนจะตองมีการปรับเปลี่ยนตําแหนงอยางตอเน่ือง เน่ืองจาก

รูปแบบการเขียนจะมีความไมแนนอน ขึ้นอยูกับความสัมพันธของกิจกรรมอ่ืนๆประกอบ โดยขั้นตอนในการ

เขียนแผนภาพความสัมพันธมีดังน้ี 

 1. ตองระบุช่ือกิจกรรม และตัวเลขลงในแผนภาพ โดยใชรหัสซึ่งผันแปรไปตามกิจกรรม ชนิดตาง ๆ  

 2. เขียนแผนภาพของกิจกรรมที่มีความสัมพันธระดับ A (4 เสน) เปนแผนภาพแรก  

 3. เขียนแผนภาพความสัมพันธระดับ E (3 เสน) เปนแผนภูมิที่สอง โดยที่ความยาว ของเสนเปนสอง

เทาของความสัมพันธระดับ A  

 4. เขียนแผนภาพความสัมพันธระดับ I (2 เสน)  

 5. จัดแผนภาพความสัมพันธระดับ I จากน้ันเขียนแผนภาพความสัมพันธระดับ O (1 เสน) เช่ือมโยง

ระหวางกิจกรรมโดยความยาวของเสนเปน 4 เทาของความยาว 4 เสนในความสัมพันธระดับ A แลวจัด

แผนภาพความสัมพันธตาง ๆ  

 6. ตรวจสอบ เมื่อเขียนแผนภาพครั้งสุดทาย พรอมกับคัดลอกใหม เพ่ือนํามาเปนขอมูล พ้ืนฐานใน

การวางผังโรงงาน ตลอดจนการปรับแตงผังโรงงาน โดยพิจารณาถึงขอควรพิจารณาตาง ๆ และขอจากัดใน

เชิงปฏิบัติตาง ๆ 
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ภาพที่ 2.18 ตัวอยางการเขียนแผนภาพความสัมพันธ  

ที่มาภาพ ประจวบ กลอมจิตร.การออกแบบโรงงานอุตสาหกรรม. 
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 2.2.3.6  การหาเนื้อที่ที่ตองการ 

 การหาเน้ือที่ที่ตองการ เปนตัวกําหนดเน้ือที่สําหรับแผนกตางๆอยางเหมาะสม ซึ่งสามารถหาไดดวย

วิธีการ 5 วิธี(สมศักด์ิ ตรีศักด์ิ,2535) โดยแตละวิธีมีความเหมาะกับแตละสถานที่ คือ 

  1. วิธีการหาเน้ือที่จากศูนยการผลิต 

  2. วิธีการแปลงคา 

  3. วิธีการหาจากเน้ือที่มาตรฐาน 

  4. วิธีการหาเน้ือที่จากการวางผังโรงงานอยางหยาบๆ 

  5. วิธีการหาเน้ือที่จากสัดสวนและการคาดคะเน 

 ในการพิจารณาเก่ียวกับเน้ือที่ตองคํานึงถึงเน้ือที่ที่ตองการดวย โดยเน้ือที่ที่ตองคํานึงสําหรับการวาง

ผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมีดังน้ี 

  1. เน้ือที่สําหรับเก็บวัตถุดิบ 

  2. เน้ือที่สําหรับคลังเก็บพัสดุในขบวนการผลิต 

  3. เน้ือที่สําหรับคลังสินคา 

  4. เน้ือที่ทางเดิน ทางขนสงวัสดุสินคา 

  5. เน้ือที่สําหรับหองเก็บเครื่องมือ 

  6. เน้ือที่สําหรับแผนกรับและสงสินคา 

  7. เน้ือที่สําหรับแผนกซอมบํารุง 

  8. เน้ือที่สําหรับสํานักงาน 

  9. เน้ือที่สําหรับสิ่งสนับสนุนการผลิตอ่ืนๆ   

 วิธีคํานวณหาพ้ืนที่ที่ตองการ 

 โดยทั่วไปแลวอาจจะทาโดยการแยกกิจกรรมตาง ๆ ออกจากกัน หรือพ้ืนที่ยอยของพ้ืนที่หลัก หรือ

อาจจะทาโดยการรวมเน้ือที่ของแตละกิจกรรมมารวมเปนพ้ืนที่ทั้งหมด 

 1) วิธีหาเน้ือที่จากศูนยการผลิต โดยพิจารณาวาศูนยการผลิตหน่ึง ๆ จะ ประกอบไปดวย

เครื่องจักร และอุปกรณตาง ๆ และเน้ือที่ที่ตองการสาหรับการทํางาน สถานที่ทํางาน ซึ่งจํานวนเน้ือที่ที่

ตองการใหคูณกับจํานวนเครื่องจักร วิธีน้ีเหมาะกับการวางผังโรงงานตาม กระบวนการผลิต 

 2) วิธีการแปลงคาเน้ือที่ ในการแปลงคาเน้ือที่น้ันจะตองทราบองคประกอบที่ สําคัญของเน้ือที่

ที่มีอยูในปจจุบัน และวิธีการ แลวจึงแปลงเปนเน้ือที่ที่ตองการ แตวิธีน้ีเปนวิธีที่ดีสําหรับการประมาณเพ่ือ

การศึกษาการขยายโรงงานในอนาคต 
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 3) วิธีการหาเน้ือที่จากการวางผังโรงงานอยางหยาบๆ วิธีการน้ีเปนการ พิจารณาเฉพาะเน้ือที่ที่

สําคัญ หรือจุดที่ตองการการควบคุมดูแลการปฏิบัติงาน และการบริหารเปนพิเศษ 

 4) วิธีการหาจากเน้ือที่มาตรฐาน เปนการหาเน้ือที่ที่ตองการจาก ขนาด มาตรฐานที่กําหนดมา

จากคูมือเชน เครื่องจักประเภทตางๆ ที่มีคูมือระบุขนาดมาตรฐาน 

 5) วิธีการหาจากเน้ือที่จากสัดสวนและการคาดคะเน ทําโดยการสรางสัดสวนของเน้ือที่ ซึ่งอาจ

เปนตารางเมตรตอหนวยที่ผลิต (หรือหนวยที่ทํางาน) ตัวอยางเชน ตารางเมตรตอช่ัวโมง การทํางานของคน

ตอเดือน 

  

 2.2.3.7  การออกแบบผังโรงงานอยางละเอียด 

 การออกแบบผังโรงงานอยางละเอียด เปนการนําเอาขอมูลที่ไดวิเคราะหทั้งหมด มาทําการออกแบบ

ใหไดเห็นภาพชัดย่ิงขึ้น โดยจัดตําแหนงการปฏิบัติงานในสวนตางๆ ระยะทางเดิน ตําแหนงวางวัสดุ เปนตน 

การออกแบบวางผังโรงงานอยางละเอียดมักทําควบคูไปกับการวางผังตามแผนงาน โดยวิธีวางผังอยางละเอียด

แบงไดเปน 3 วิธีดังน้ี 

 1) วิธีการวาดรูปแบบแปลนโรงงาน (Drawing) สําหรับวิธีน้ีเริ่มแรกจะตองเตรียมผังซึ่งวาดตาม

มาตราสวน (Scale) และกําหนดพ้ืนที่วางเครื่องจักรในบริเวณจนครบทุกเครื่องของแตละแผนก จากน้ันก็

นําไปปรึกษากับบุคคลที่เกี่ยวของเพ่ือขอขอคิดเห็นและ ขอเสนอแนะ แลวนํากลับมารางผังโรงงานใหมอีกครั้ง  

 2) วิธีการสรางแมแบบ (Template) ทําไดโดยใชแผนกระดาษแข็งโดยมีสีแทนเครื่องจักรแตละ

เครื่อง แลวนําไปวางลงบนแผนกระดาษแข็งที่เปนพ้ืนโรงงาน ซึ่งถูกยอมาตราสวนใหเล็กลง การหาตําแหนง

และระยะหางของเครื่องจักรใหวัดจากแผนภาพจําลอง ในปจจุบันสามารถใชรูปแบบตางๆ ไดจากโปรแกรม

คอมพิวเตอร 

 3) วิธีการสรางหุนจาลอง (Model) เปนวิธีที่สะดวกในการเคลื่อนยายรูปหุนจําลองที่เปน 

เครื่องมือและเครื่องจักรตางๆ เมื่อตองการปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงผังโรงงานใหม หุนจําลองนิยม ทําดวยไม 

ซึ่งทาสีตางกัน และลดขนาดลงตามมาตราสวน แลวนําไปวางลงบนแผนพ้ืนโรงงานตามที่ลดสัดสวนตาม

มาตราสวนที่เหมือนกัน ในปจจุบันสามารถใชรูปจําลองสามมิติตาง ๆ ไดจากโปรแกรม คอมพิวเตอรเชนกัน 

  

 2.2.3.8 การวิเคราะหผลผังโรงงาน 

 การวิเคราะหผลผังโรงงาน เปนการวิเคราะหความแตกตางของโรงงานแตละแบบ โดยมีหัวขอในการ

วิเคราะห เชน ปริมาณพ้ืนที่การทํางานที่มากขึ้น เสนทางการขนสงวัสดุที่นอยลง งบประมาณในการปรับปรุง 

เปนตน ซึ่งผลที่ไดเหลาน้ีจะเปนตัวแปรในการตัดสินใจเลือกผังโรงงานที่เหมาะสมตอไป  
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2.3 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 ชนะเย่ียงกมลสิงห, วันชัย รัตนวงษ และ เฉลิมชนม ไวศยดํารง (2545) กรณีศึกษาการปรับปรุง

ผังโรงงานทําแมพิมพสําหรับแผงวงจนอิเล็กทรอนิกสดวยวิธีใชการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic 

Layout Planning: SLP) นํามาประยุกตใชงานกับสวนตางๆของโครงการต้ังแต กระบวนการผลิต การเก็บ

ขอมูล เสนทางลําเรียง โดยมีการวิเคราะหดวยแผนภูมิการผลิต (Process Chart) แผนภูมิความสัมพันธ เพ่ือ

จัดผังโรงงานใหมีความสัมพันธกันในแตละหนวยงาน โดยคํานึงถึงระยะทางในการขนสงพัสดุ จากการ

ปรับปรุงผังโรงงานดวยวิธีการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout Planning: SLP)พบวาการ

ขนสงพัสดุมีระยะทางลดลง ใชเวลาในการขนสงนอยลง ทําใหมีประสิทธิภาพในการทํางานมากขึ้น   

 นิตยา บํารุงราษฎร (2552) การออกแบบและวางผังโรงงานผลิตแผงเซลลแสงอาทิตยชนิดฟลมบาง

ดวยวิธีการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) รวมกับการวิเคราะห

ความสัมพันธ การไหลของวัสดุในกระบวนการผลิต พบวาความสัมพันธของแผนกงานและการไหลของวัสดุใน

สายการผลิตในโครงการน้ี แผนผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมคือการใชพ้ืนที่รวมในการวางผังโรงงานเทากับ 

1,650 ตารางเมตร มีระยะทาง การเคลื่อนยายวัสดุในกระบวนการผลิตรวมสั้นที่สุด เทากับ 24,840 เมตรตอ

เดือน และตนทุนที่เกิด จากการเคลื่อนยายวัสดุในกระบวนการผลิตนอยที่สุดเทากับ 1,210,950 บาทตอ

เดือน ผลการวิจัย แสดงใหเห็นวาจากผังโรงงานตนแบบเดิม เมื่อทําการออกแบบและวางผังโรงงานเพ่ือขยาย

กําลังการ ผลิตจากเดิมเปน 10 หนวยตอป จะทําใหสายการผลิตมีประสิทธิภาพการใชแรงงานเพ่ิมขึ้นจาก 

เดิม 46.54% เปน 66.75% และเวลาวางงานที่เกิดขึ้นในสายการผลิตลดลงจากเดิม 53.46% เหลือ เพียง 

33.25% 

 พรเทพ แกวเชื้อ และวรินท เกียรตินุกูล (2554) การปรับปรุงผังโรงงาน กรณีศึกษา บริษัท Z 

จํากัด งานวิจัยน้ีศึกษาการวางผังโรงงาน บริษัท Z จํากัด เพ่ือออกแบบผังโดยเพ่ิมพ้ืนที่ใหเกิดความยืดหยุนใน

สวนของการผลิต ซึ่งเปนโรงงานผลิตคูลลิ่งทาวเวอร เพ่ือสงออก ทั้งในและตางประเทศ โดยผลิตภัณฑที่ทํา

การผลิตจะมีทั้งหมด 4 รุน ไดแก รุน A Series รุน B Sun-Series รุน C-Series รุน D Series และสินคาหลัก

ที่ผลิต คือ A Series ผูวิจัยพบวา โรงงานน้ีมีปญหาเกี่ยวกับการใชพ้ืนที่อยางไมเต็มประสิทธิภาพ และการวาง

วัสดุไมเปนระเบียบ ดังน้ันผูวิจัย ดําเนินการปรับปรุงและวางแผนผังโงงานใหมโดยใชทฤษฏีการวางผังโรงงาน

อยางมีระบบ (The Systematic Layout Planning Pattern : SLP) มาประกอบการวิเคราะห และปรับปรุง

การวางผัง โรงงานเพ่ือเพ่ิมพ้ืนที่ในการทํางาน หลังจากการปรับปรุงผังโงงาน สามารถเพ่ิมพ้ืนที่ในการทํางาน 

ไดดังน้ี พ้ืนที่ทํางานช้ัน 1 จาก 228.47 ตารางเมตร เปน 300.47 ตารางเมตร เพ่ิมขึ้น 7.69 เปอรเซ็นต พ้ืนที่

ทํางานช้ัน 2 จาก 0 ตารางเมตร เปน 139 ตารางเมตร เพ่ิมขึ้น 18.38 เปอรเซ็นต พ้ืนที่ทํางานช้ัน 3 จาก 

238.29 เปน 296.79 ตารางเมตร เพ่ิมขึ้น 7.74 เปอรเซ็นต 
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 แววดาว สมานพันธ และ นันทชัย กานตานันทะ (2556) การปรับปรุงผังโรงงานเพ่ือจัดสมดุล

กําลังการผลิตโดยเทคนิคการจําลองแบบปญหาในอุตสาหกรรมฮารดดิสก ไดรฟ งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือ

นํา เสนอแนวทางการปรับปรุงผังโรงงานสําหรับกระบวนการผลิตฮารดดิสกไดรฟในสวนของ Clean Room 

โดยประยุกตใชหลักการของการวางผังโรงงานอยาง มีระบบ (Systematic Layout Planning, SLP) ซึ่ง

มุงเนนไปที่ระดับความสัมพันธระหวางสถานี เพ่ือลดระยะทางและระยะเวลาในการขนยายวัสดุใหนอยลง ใน

ปจจุบันโรงงานกรณีศึกษามีการแบง พ้ืนที่การทํางานออกเปน 2 สวน คือ เฟส 1 และ เฟส 2 โดยทั้ง 2 เฟส 

มีขั้นตอนการทํางานสวนใหญเหมือนกันแตมีกําลังการผลิตไมเทากันจึงเกิดปญหาความไมสมดุลของกําลังการ

ผลิตระหวางเฟส 1 และเฟส 2 สงผลใหเกิดการขนยายวัสดุไปผลิตขามเฟสเปนจํานวนมาก นอกจากน้ียังมี

การจัดวางสถานีงานไมเปนระเบียบ บางสถานีงานอยูหางกันมาก ทําใหมีระยะทางการขนถายวัสดุระหวาง 

สถานีที่ยาว ในงานวิจัยน้ีไดเสนอผังโรงงานที่ปรับปรุงใหม 2 แบบ และทําการประเมินประสิทธิภาพของผัง

โรงงานใหมที่ไดเปรียบเทียบผังโรงงานในปจจุบัน โดยใชเทคนิคการจําลองดวยโปรแกรม พบวา เมื่อ

เปรียบเทียบกับผัง ปจจุบันผังโรงงานใหมแบบที่ 1 และ แบบที่ 2 สามารถลดเวลาการขนยายวัสดุลง 14.32% 

และ 22.58% ตามลําดับ สงผลใหสามารถลดคาใชจายจากการขนยายวัสดุน้ีได 432,000 บาทตอป และ 

648,000 บาทตอป อีกทั้งยังลดพ้ืนที่การใชงานใน Clean Room ลงได 111 และ 117 ตารางเมตร ตามลําดับ 
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บทที่ 3  

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

 ในการวิจัยเร่ืองการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เปนการวิจัยเชิงคุณภาพ มีลักษณะ

การดําเนินการวิจัยดวยการใชเทคนิคการสํารวจภาคสนาม โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษารูปแบบการจัดวางผัง

โรงงาน กระบวนการผลิต ขั้นตอนการทํางาน เพ่ือเปนการรวบรวม จําแนก ลักษณะจากวางผังของโครงการ 

โดยมีการใชทฤษฏี การออกแบบและวางผังโรงงานอยางมีระบบ(SLP) เขามาชวยเพ่ือแสดงใหเกิดความ

ชัดเจนในสวนการวิเคราะห เพ่ือเปนแนวทางในการออกแบบและวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

ซึ่งมีรายละเอียดและวิธีการวิจัยดังน้ี 

 

3.1 การศึกษาขอมูลเบื้องตน 

 หลังจากกําหนดปญหาและวัตถุประสงคของการวิจัยแลว ขั้นตอนตอไปคือศึกษาขอมูลที่เกี่ยวของกับ

งานวิจัย โดยแบงการศึกษาออกเปน 2 สวนคือ ขอมูลปฐมภูมิ และ ขอมูลทุติยภูมิ โดยมีรายละเอียด

ดังตอไปน้ี 

 3.1.1 การศึกษาขอมูลปฐมภูมิ 

 - ศึกษาโดยการรวบรวมขอมูลจากการลงพ้ืนที่โครงการ ทําการเก็บขอมูลดวยการสังเกตการณ 

บันทึกภาพถาย จดบันทึกขอมูล วัดระยะ และการสัมภาษณสถาปนิก วิศวกร และ ผูเกี่ยวของในโครงการ 

 ในขั้นตอนน้ีเปนสวนของการดําเนินการขั้นแรกโดยการศึกษาขอมูลพ้ืนฐานที่เก่ียวของกับการ

ออกแบบวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป และพ้ืนที่ใชงานของโครงการ โดยศึกษาจากหนังสือ 

รายงาน บทความที่เกี่ยวของตางๆ การลงสํารวจพ้ืนที่ เพ่ือเปนแนวทางการวิจัย 

 - ขั้นตอนถัดไปจากการศึกษาขอมูลเบ้ืองตน ผูวิจัยไดทําการเลือกโครงการที่เปนโรงงานผลิตช้ินสวน

คอนกรีตสําเร็จรูปที่มีระยะเวลาเริ่มใชงานโครงการตางกัน 3 ชวงเวลาเปนหัวขอในการทําวิจัยครั้งน้ี 

 3.1.2 การศึกษาขอมูลทุติยภูมิ 

 - การศึกขอมูลเกี่ยวกับการวางผังโรงงาน และขั้นตอนการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป จากหนังสือ 

บทความ งานวิจัยที่เก่ียวของ และจากขอมูลสื่อสิ่งพิมพ หรือขอมูลทางสถิตอ่ืนๆที่นาเช่ือถือและสามารถ

นําไปใชอางอิงได เปนการศึกษาเพ่ือนําขอมูลดังกลาวมาใชในการวิเคราะหและอางอิงในการวิจัย 

 จากการทบทวนวรรณกรรมน้ัน จะเห็นไดวาการวางผังโรงงานเพ่ือผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปน้ัน

มีการจัดวางผังแบบ การวางผังโรงงานตามตําแหนงของงาน (Fixed Position Layout) เน่ืองจากมีความ
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เหมาะสมในการผลิตผลิตภัณฑที่มีนํ้าหนักมาก สามารถเคลื่อนยายไดลําบาก จึงเปนปจจัยใหการผลิตตางๆ

เขาไปหา 

 จากการทบทวนวรรณกรรมน้ันแสดงใหเห็นถึงทฤษฏีการออกแบบและวางผังโรงงานอยางมีระบบ

(SLP) เขามาชวงในการวิเคราะหขอมูล โดยจําเปนตองมีการเก็บขอมูลโครงการกรณีศึกษาในดานตางๆ เพ่ือ

นํามาวิเคราะหใหไดแนวทางที่เหมาะสมในการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยการทําวิจัยมี

กรอบแนวคิดการศึกษาดังน้ี 

 

ภาพที่ 3.1 ผังกรอบแนวคิดการวิจัย 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

3.2 การเลือกตัวอยางท่ีใชในการศึกษา 

 นอกจากการศึกษาและรวบรวมขอมูลจากเอกสารทางวิชาการแลว การเลือกตัวอยางโครงการเพ่ือ

การรวบรวมขอมูลที่เปนประโยชนตอการวิเคราะหและเปรียบเทียบการวางผังจากโครงการจริง ซึ่งอาจ

แตกตางกับทฤษฎีการวางผังที่ไดศึกษามา เน่ืองดวยปจจัยทางกายภาพ รวมถึงปจจัยอ่ืนๆที่เก่ียวของ กลุม

ตัวอยางที่ใชในการศึกษาจึงทําใหสามารถประมวลผลและวิเคราะหเปรียบเทียบไดตามวัตถุประสงคและ

ชัดเจนยิ่งขึ้น 

 ในการเลือกกลุมโครงการเพ่ือนํามาทําการวิจัย ผูวิจัยมีเกณฑการคัดเลือกดังน้ี 

 1) เปนโครงการที่มีที่ต้ังอยูในภาคกลาง พ้ืนที่กรุงเทพมหานคร และปริมณฑล 
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 2) คัดเลือก 4 โครงการเพ่ือใชในการวิเคราะหและเปรียบเทียบเพ่ือหาปจจัยในการวางผังโรงงานผลิต

 ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 3) เปนโรงงานที่มีกระบวนการผลิตคลายคลึงกัน โดยใชกําลังคนในการผลิตเปนหลักเพ่ือสามารถ

 วิเคราะหดวยระบบ การวางผังอยางมีระบบ (SLP) 

 จากการเลือกโรงงานที่เปนกรณีศึกษาเบ้ืองตนเปนที่เรียบรอยเพ่ือจําแนกรูปแบบการวางผังแลว

จากน้ันจึงทําการศึกษาโรงงานที่จะตองทําการวิเคราะหเปรียบเทียบการวางผังในลําดับตอไป 

 

3.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 การรวบรวมขอมูลสําหรับการวิจัยครั้งน้ี ผูวิจัยไดทําการศึกษารายละเอียดสวนตางๆของการวางผัง

โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป จากลงสํารวจพ้ืนที่เพ่ือเก็บขอมูลดวยการสังเกต ถายภาพ วัดระยะ

ขนาดพ้ืนที่สวนตางๆ และสอบถามจากผูปฏิบัติงานในโครงการ ทําใหผูวิจัยไดทรายราบละเอียดของรูปแบบ

การวางผัง ขบวนการทํางาน ขบวนการไหลของผลิตภัณฑ ซึ่งรายละเอียดดังกลาวผูวิจัยจะใชเปนขอมูล

พ้ืนฐานสําหรับการทดสอบดวยเครื่องมือ การออกแบบและวางผังอยางมีระบบ (SLP) เพ่ือวิเคราะหหา

รูปแบบการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยขอมูลที่ตองรวบรวมจากการลงพ้ืนที่โครงการ

โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมีดังน้ี  

 1) สํารวจขอมูลพ้ืนฐานของโรงงาน และผลิตภัณฑ  

 2) สํารวจขอมูลลักษณะผังโครงการ 

 3) สํารวจขอมูลการไหลของผลิตภัณฑ 

 4) สํารวจเครื่องมือที่ใชในขบวนการผลิต 

 5) สํารวจความสัมพันธของกิจกรรม 

 โดยในขั้นตอนการเก็บขอมูลจะใชเอกสารเพ่ือทําการบันทึกขอมูล ณ สถานที่จริง โดยมีการแบง

เอกสารเปน 3 ชุดขอมูลคือ “เอกสารเก็บขอมูลพ้ืนฐานของโรงงานและผลิตภัณฑ” “เอกสารเก็บขอมูลผัง

โรงงานและการไหลของผลิตภัณฑ” และ “เอกสารเก็บขอมูลการไหลของขบวนการผลิต” 
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ภาพที่ 3.2 เอกสารเก็บขอมลูพ้ืนฐานของโรงงาน และผลติภัณฑ 

ที่มาภาพ ผูวิจัย  
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ภาพที่ 3.3 เอกสารเก็บขอมลูผังโรงงานและการไหลของผลิตภัณฑ 

ที่มาภาพ ผูวิจัย  
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ภาพที่ 3.4 เอกสารเก็บขอมลูการไหลของขบวนการผลิต 

ที่มาภาพ ผูวิจัย  
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3.4 เครื่องมือในการวิจัย 

 3.4.1 เครื่องมือในการเก็บขอมูลภาคสนาม 

 ทําการสรางแบบสอบถามเก็บขอมูลโดยละเอียด ใชกลองถายรูปเปนเครื่องมือในการเก็บขอมูล

รายละเอียดตางๆในโครงการ วัดระยะพ้ืนที่ในโครง จดบันทึก รวมถึงรายละเอียดที่สําคัญเพ่ือประกอบในการ

วิเคราะห 

 3.4.2 เครื่องมือในการวิเคราะหขอมูล 

 การวิจัยครั้งน้ีเลือกใชทฤษฏี การออกแบบและวางผังอยางมีระบบ (SLP) ซึ่งเปนระบบในการจัดวาง

ผังโรงงานใหเหมาะสมกับผลิตภัณฑ โดยการนําขอมูลที่เก็บจากการลงภาคสนามมาผานกระบวนการ

วิเคราะห โดยขั้นตอนในการวิเคราะหมีดังน้ี 

 1. ตรวจสอบขอมูลพ้ืนฐานของโรงงานและกิจกรรมตางๆ  

 2. วิเคราะหองคประกอบโครงการ  

 3. วิเคราะหความสัมพันธขององคประกอบ 

 4. วิเคราะหลักษณะทางกายภาพของโครงการ  

 5. วิเคราะหขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ 

 

3.5 การวิเคราะหขอมูล 

 ทําการวิเคราะหขอมูลที่รวบรวมไดจากแหลงขอมูลทุติยภูมิ และขอมูลปฐมภูมิ โดยวิเคราะหตาม

กรอบแนวคิดทฤษฎีที่ไดศึกษามาแลว เพ่ือใหบรรลุตามวัตถุประสงคและสามารถตอบสมมติฐานที่ต้ังไว โดยมี

การวิเคราะหในหัวขอตางๆ ดังน้ี 

 1) การวิเคราะหองคประกอบโครงการ 

 2) การวิเคราะหรูปแบบทางกายภาพ 

 3) การวิเคราะหกระบวนการผลิต 
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3.6 การสรุปอภปิรายและเสนอแนะ 

 จากกระบวนการวิจัยขางตน สามารถนามาสรุปและอภิปรายได 3 สวนคอื 

 1) สรุปและอภิปรายรูปแบบการวางผังของโครงการและความสําคัญในการเลือกใช 

 2) สรุปและอภิปรายผลของปจจัยที่สงผลในการวางผังโครงการ 

 3) สรุปและอภิปรายขอเสนอแนะในการทําวิจัยขั้นตอไป 

 

3.7 การดําเนินการวิจัย 

 การดําเนินการวิจัยมีกระบวนการดังภาพที่ 3.5 
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ภาพที่ 3.5 แสดงแผนผังการดําเนินงานวิจัย 

ที่มาภาพ ผูวิจัย  
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บทที่ 4  

การศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
  

 การศึกษาโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปน้ันไดดําเนินการเก็บขอมูลภาคสนาม โดยทําการ 

ศึกษาผังโรงงานในปจจุบัน ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต เครื่องจักรและอุปกรณมาทําการวิเคราะห ตาม

ขั้นตอนการดําเนินงาน จากการศึกษาขอบเขตการเลือกกลุมตัวอยางพบวา โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีต

สําเร็จรูปที่ไดมีการขึ้นทะเบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม ที่มีที่ต้ังโครงการอยูในเขตพ้ืนที่กรุงเทพมหานคร

และปริมณฑล มีจํานวนทั้งหมด 28 แหง โดยใน 28 แหงน้ี มีโรงงานที่ใชกําลังคนในการผลิตเปนหลักทั้งสิ้น

จํานวน 16 แหง จากขอมูลที่ได ผูวิจัยจึงไดทําการคัดเลือก 4 โครงการเพ่ือนํามาใชในการวิจัยขอมูล โดยมี

โครงการดังน้ี บริษัทซีคอน จํากัด บริษัทดรีมแลนด พรอพเพอรต้ี จํากัด และบริษัท พีเค พรีคาสท จํากัด และ

บริษัท ซีโพส จํากัด โดยแตละโครงการมีรายละเอียด ดังตอไปน้ี 

 

 
ภาพที่ 4.1 แสดงตําแหนงที่ต้ังโรงงาน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 
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4.1  บริษัท ซีคอน คอนสตรัคชั่น ซีสเท็ม จํากัด 

   4.1.1 ขอมูลทั่วไป 

 4.1.1.1 ประวัติความเปนมา 

 บริษัท ซีคอน คอนสตรัคช่ัน ซีสเต็ม จํากัด กอต้ังขึ้นเมื่อป พ.ศ.2504 โดยแรกเริ่มคุณวิชัย ซอโสตถิ

กุล จัดต้ังเปนช่ือ เซาทอีสเอเชียกอสราง จํากัด ( Southeast Asia Construction Co., Ltd) เพ่ือประกอบ

ธุรกิจพัฒนา อสังหาริมทรัพยประเภทบานทาวนเฮาส บานเด่ียว และอาคารชุด  

 ภายหลัง คุณวิชัย ซอโสตถิกุล ไดแตงต้ังให คุณกอบชัย ซอโสตถิกุล ซึ่งเปนบุตรชายที่ไดจบการศึกษา

ดาน วิศวกรรมโยธาจากมหาวิทยาลัยซิดนีย ประเทศออสเตรเลีย เขามาบริหารจัดการงานในบริษัท เซาทอีส

เอเชียกอสราง จํากัด ทําใหบริษัทไดมีโอกาสเขาไปรับผิดชอบการกอสรางโครงการขนาดใหญที่มีความสําคัญ

หลายโครงการ โดยมีผลงานแรกคือ โครงการออกแบบกอสรางตลาดและตึกแถว 200 คูหา บริเวณตลาดมหา

นาค 

 พ.ศ. 2504 ไดมีการใชระบบโครงสรางสําเร็จรูปซีคอนเปนโครงการแรก คือ โครงการตึกแถว บริเวณ

ถนนพระราม 4 และถนนบรรทัดทอง ของบริษัท วังใหม จํากัด ซึ่งเปนคูสัญญาโดยตรงกับจุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย จากผลงานดังกลาว ทําใหบริษัทฯ ประสบความสําเร็จ และสามารถพัฒนาการกอสรางดวย

ระบบซีคอนตามความตองการ 

 พ.ศ. 2508 ไดรับความไววางใจใหเปนผูดําเนินการ กอสรางศูนยการคาสยามสแควร ซึ่งเปน

ศูนยการคาขนาดใหญแหงแรก ของประเทศไทย ณ ขณะน้ันอันประกอบดวยโรงภาพยนตร 3โรง เชน โรงหนัง

สกาลา สถานโบวลิ่ง 1 แหง และตึกแถวประมาณ 550 คูหา 

  

ภาพที่ 4.2 แสดงตึกแถวบริเวณถนนพระราม 4 และโรงภาพยนตรสกาลา  

ที่มาภาพ www.seaconhome.co.th 

  

 พ.ศ.2514 บริษัทฯ ไดเริ่มบริการรับสรางบานดวย “ระบบซีคอน” ใหแกลูกคาที่มีที่ดินเปนของ

ตนเอง โดยใชระบบ “สรางใหกอน ผอนทีหลัง” ทั้งน้ีเน่ืองมาจากในสมัยน้ันไดมีการจัดสรรที่ดินกันมาก และ

เมื่อ ลูกคาไดผอนที่ดินหมดแลว ยอมตองการมีบานเปนของตนเอง ดวยเหตุน้ีเอง บริษัทฯ จะจัดแหลงเงินกู
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จากสถาบันการเงินใหแกลูกคา ไดผอนชําระดวยอัตราดอกเบ้ียตํ่า นอกจากน้ันยังไดอํานวยความสะดวกใหแก

ลูกคาในหลายๆ ดาน เชน การขออนุญาตปลูกสราง การขอเลขที่บาน การขอประปาและไฟฟา เปนตน จึงมี

ผลทําใหการดําเนินธุรกิจรับสรางบานของบริษัทฯ ไดรับความนิยมจากประชาชนเปนอยางมากจนตอมาไดมี

บริษัทลักษณะเดียวกัน เกิดขึ้นมาในภายหลังอีกมากมาย 

 พ.ศ. 2518 เปลี่ยนช่ือบริษัท เซาทอีสทเอเชียกอสราง จํากัด (Southeast Asia Construction Co., 

Ltd.) เปน “บริษัท ซีคอน จํากัด” (Seacon Co., Ltd.) และใหช่ือระบบการกอสรางที่คิดคนและพัฒนาวา

“ระบบซีคอน” 

 
ภาพที่ 4.3 แสดงสัญลักษณเครื่องหมายการคาของบริษัท ซีคอน จํากัด  

ที่มาภาพ www.seaconhome.co.th 

 

 4.1.1.2 ตําแหนงที่ต้ังโครงการ 

 บริษัท ซีคอน คอนสตรัคช่ัน ซีสเต็ม จํากัด มีตําแหนงที่ต้ังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปอยูที่ 

32 ออนนุช 46 ถนนออนนุช แขวงสวนหลวง เขตประเวศ กทม. 10250 โดยจากปากซอยออนนุช 46 ลึกเขา

ไปประมาณ 40 เมตร จะพบโรงงานบริษัท ซีคอน คอนสตรัคช่ัน ซีสเต็มอยูสองฝงของถนน  

 

ภาพที่ 4.4 แสดงตําแหนงที่ต้ังโรงงานผลิตบริษัท ซีคอน จาํกัด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

  

ที่ต้ังโรงงาน 

วัดปากบอ 

ตลาดเอี่ยมสมบัติ 
โลตัส คลองจวน 

http://www.seaconhome.co.th/


53 
 

 4.1.1.3   ขอมูลทัศนียภาพในโครงการ 

  เปนการเก็บขอมูลการใชงานพ้ืนที่สวนตางๆในโรงงานดวยภาพถายเพ่ือใหทราบถึงรูปแบบ

 ทางกายภาพของโครงการ โดยมีพ้ืนที่ตางๆดังน้ี 

 1) ทางเขาโรงงาน  

  ทางเขาโรงงาน อยูลึกเขาไปประมาณ 40 เมตรจากปากซอยออนนุช 46 โดยโครงการมีแบง

ทางเขาออกเปน 2 สวนคือ ทางเขาโรงงานหลัก และทางเขาโรงผลิตเหล็ก พ้ืนที่ปากทางเขาโรงงานหลัก จะ

เปนพ้ืนที่สําหรับจอดโดยสารทั่วไป และมีอาคารบานตัวอยางสําหรับผูติดตอเขาชม ทางเขาโรงผลิตเหล็กจะ

อยูชิดกับตัวโรงงานผลิตเหล็ก โดยมีขนาดทางเขาโรงผลิตเหล็กเทากับขนาดประตูรั้วทางเขาโรงงาน  

   

ภาพที่ 4.5 ทางเขาโครงการบริษัท ซีคอน จํากัด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 2) สํานักงานและโรงเก็บวัตถุดิบ 

  พ้ืนที่สวนสํานักงาน เปนพ้ืนที่ในสวนโรงงานหลักบริเวณติดทางเขาโรงงาน ประกอบดวย

อาคารสํานักงาน 1 ช้ัน อาคารหองประชุม 2 ช้ัน และอาคารโรงซอมบํารุง จัดวางอาคารชิดแนวรั้วที่ดิน โดยมี

ถนนของโครงกลางตรงการและพ้ืนที่จอดรถสําหรับบุคลากรและผูมาติดตอทั้งสองฝงของพ้ืนที่ 

   

ภาพที่ 4.6 สํานักงานและโรงเก็บวัตถุดิบบริษัท ซีคอน จํากัด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 



54 
 

 3) พ้ืนที่เตรียมวัสดุ 

  เปนพ้ืนที่สําหรับจัดเตรียมอุปกรณตางๆกอนผลิตช้ินงาน โดยประกอบดวยพ้ืนที่ 3 สวนคือ 

อาคารโรงซอมบํารุง อาคารเก็บนํ้ามัน และคลังเก็บอุปกรณ โดยอาคารโรงซอมบํารุงต้ังอยูบริเวณทางเขา

โรงงานหลัก ใชเปนอาคารสําหรับเก็บอุปกรณและซอมบํารุงรถบรรทุก สามารถจอดรถบรรทุกขนาด 10 ลอ

ได 2 คัน อาคารเก็บนํ้ามัน เปนอาคารขนาดเล็กต้ังอยูบริเวณสวนผลิตช้ินงานติดกับรั้วของโครงการ ใชสําหรับ

เก็บนํ้ามันทาแผนหลอ และคลังเก็บอุปกรณ เปนอาคารสําหรับเก็บอุปกรณตางๆที่ใชในโรงงานและอุปกรณ

สําหรับแผนกหนางานกอสราง อาคารต้ังอยูบริเวณดานหลังของโครงการติดกับพ้ืนที่คลังสินคา 

   

ภาพที่ 4.7 พ้ืนที่เตรียมวัสดุบริษัท ซีคอน จาํกัด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 4) พ้ืนที่หลอช้ินสวน 

  พ้ืนที่สวนหลักของโครงการ ใชสําหรับการผลิตแผนคอนกรีตสําเร็จรูป ลักษณะพ้ืนที่เปน

ลานสําหรับหลอคอนกรีตแนวยาว มีถนนว่ิงรอบพ้ืนที่หลอและมีถนนตัดกลางแยกพ้ืนที่หลอออกเปน 2 ฝง แต

ละฝงมีเครนรางคูจํานวน 3 ตัวใชสําหรับยกแผนคอนกรีตสําเร็จรูปขึ้นรถบรรทุก พ้ืนที่หลอเปนลักษณะก่ึง

กลางแจง โดยช้ินงานที่กําลังหลอปูนและทําการบม จะมีการเลื่อนโครงสรางหลังคาขนาดเล็กมาบัง พ้ืนที่ถนน

ตัดกลางใชสําหรับรถขนอุปกรณและรถปูนในการขับมาเทคอนกรีตยังจุดหลอช้ินงานจุดตางๆในพ้ืนที่  

   

ภาพที่ 4.8 พ้ืนที่หลอช้ินสวนบริษัท ซีคอน จํากัด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 
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 5) พ้ืนที่คลังสินคา 

  พ้ืนที่คลังสินคาเปนพ้ืนที่สําหรับจัดเก็บแผนช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ทําการผลิตแลวเสร็จ 

กอนสงออกสูพ้ืนที่ไซตงาน พ้ืนที่คลังสินคาของโครงการ มีการแบงออกเปน 2 สวนคือ คลังสินคาช่ัวคราว 

และพ้ืนที่คลังสินคาหลัก โดยพ้ืนที่คลังสินคาช่ัวคราวจะอยูบริเวณติดกับพ้ืนที่หลอคอนกรีต ใชงานสําหรับเก็บ

แผนช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่หลอเสร็จสิ้น แตยังไมไดรับการตรวจสอบรหัสสินคา และพ้ืนที่คลังสินคาหลัก 

สําหรับแผนช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ไดรับการตรวจรหัสสินคาเสร็จสิ้นแลวจึงนําขึ้นรถบรรทุกมาเก็บยัง

คลังสินคาหลัก กอนนําสงออกสูพ้ืนที่ไซตงาน  

   

ภาพที่ 4.9 พ้ืนที่คลังสินคาบรษิัท ซีคอน จํากัด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 6) โรงผลิตเหล็ก 

  โรงผลิตเหล็ก เปนอาคารที่ต้ังอยูอีกฝงของถนนภายในซอยออนนุช 46 ใชสําหรับการผลิต

โครงเหล็กสําหรับใสในแผนช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ภายในอาคารจัดเปนพ้ืนที่ปฏิบัติงานสองฝง โดยมีถนน

ขั้นกลางเพ่ือใหรถบรรทุกสามารถเขามาในอาคารเพ่ือขนสงช้ินสวนและนําโครงเหล็กที่เสร็จสิ้นแลวไปยังพ้ืนที่

หลอช้ินงานแผนสําเร็จรูป 

   

ภาพที่ 4.10 โรงผลิตเหล็กบริษัท ซีคอน จาํกัด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย  
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   4.1.2 ขอมูลผังโรงงาน 

 การศึกษาในครั้งน้ี ไดทําการลงพ้ืนที่เก็บขอมูลรูปแบบผังโรงงาน บริษัท ซีคอน คอนสตรัคช่ัน ซีส

เต็ม ดวยวิธีการสังเกตการณ ถายภาพและสเก็ตแบบผังเพ่ือนําขอมูลที่ไดมีจัดทําขอมูลอิเล็กทรอนิคสในการ

วิเคราะหขอมูลจากผังโรงงาน โดยขอมูลทีไ่ดจัดทํามีดังน้ี 

 4.1.2.1 ผังโรงงาน 

 

 

  

 จากขอมูลที่ไดทําการลงพ้ืนที่ นํามาจัดทํา

ผังโรงงานเดิมโดยระบุขอบเขตที่ต้ังโครงการ  ระยะ

พ้ืนที่ การจัดวาง โดยมีรายละเอียดขอมูลดังน้ี 

 โรงงานมีที่ต้ังโครงการอยูในซอยออนนุช 

46 โดยมีพ้ืนที่แบงเปน 2 สวนคือ สวนโรงงานหลัก 

และโรงงานผลิตเหล็ก ซึ่งทั้งสองสวนมีทางเขาอยูติด

กับซอยออนนุช 46 พ้ืนที่โครงการสวนโรงงานหลักมี

พ้ืนที่ดินยาวจรดคลองเคล็ดดานหลังของโครงการ 

โดยมีขนาดความกวางที่ดินสวนโรงงานหลักและ

โรงงานผลิตเหล็กคือ กวาง 48 เมตร 

 พ้ืนที่ โรงงานหลัก ประกอบดวย พ้ืนที่

สํ าหรับผลิต ช้ินสวนคอนกรีตสํ า เร็จรูป พ้ืนที่

สํานักงาน พ้ืนที่คลังสินคา และที่ พักอาศัยของ

คนงานของบริษัท โดยมีการแบงพ้ืนที่เปน 3 สวน

หลักๆคือ สวนดานหนาโครงการเปนพ้ืนที่สํานักงาน

และโรงเก็บอุปกรณตางๆสําหรับผูมาติดตอและ

รถบรรทุกขนอุปกรณ สวนกลางโครงการเปนพ้ืนที่

สําหรับผลิตช้ินสวนคอนกรีตโดยเปนพ้ืนที่หลอ

คอนกรีต 2 ฝงและมีถนน 3 ชองทาง สําหรับรถปูน

และรถบรรทุก และสวนดานหลังโครงการเปนพ้ืนที่

คลังพัสดุ ที่จอดรถบรรทุก และอาคารพักอาศัย

สําหรับคนงาน 

ภาพที่ 4.11 ผังโรงงานปจจุบัน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

ทิศเหนือ 
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 4.1.2.2 ผังองคประกอบพืน้ที่โรงงาน 

  

 

  

ภาพที่ 4.12 ผังองคประกอบพ้ืนที่โรงงาน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 ผังองคประกอบพ้ืนที่ โรงงาน เปนการ

จําแนกพ้ืนที่ เพ่ือแสดงถึงรูปแบบการใชงานแตละ

ประเภท โดยจากการสํารวจพ้ืนที่โครงการพบวา

บริษัท ซีคอน คอนสตรัคช่ัน ซีสเต็ม มีองคประกอบ

พ้ืนที่ทั้งหมด 7 ประเภท ดังน้ี 

ตารางที่ 4.1 ตารางอธิบายพ้ืนที ่

สี ความหมาย 

 พ้ืนที่หลอช้ินสวน 

 พ้ืนที่เตรียมวัสดุ 

 โรงผลิตเหล็ก 

 สํานักงาน, โรงเก็บวัตถุดิบ 

 คลังสินคา 

 ถนนภายในโครงการ 

 อาคารที่พัก  

 

 จากขอมูลพ้ืนที่จะเห็นวาพ้ืนที่สวนผลิต

ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป จะมีการจัดวางพ้ืนที่หลอ

ช้ินสวนขนานกับพ้ืนที่คลังสินคา โดยพ้ืนที่คลัง 

สินคาสวนน้ีมีหนาที่เปนพ้ืนที่เก็บช้ินสวนช่ัวคราว ที่

ทําการยกช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมาวางพัก

เพ่ือให เจาหนาที่ตรวจสอบคุณภาพแลวจึงยก

ช้ินสวนขึ้นรถบรรทุกเพ่ือนําไปเก็บยังคลังสินคารอ

การขนสงสูไซตงาน 

 โรงงาน ซีคอน คอนสตรัคช่ัน ซีสเต็ม มีการ

จัดพ้ืนที่สวนอาคารพักอาศัย โดยใชงานเพ่ือรองรับ

คนงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตของโครงการ 
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 4.1.2.3 ขอมูลรูปตัดโรงงาน 

     

 

  

ภาพที่ 4.13 ผังรูปตัดโรงงานแนวยาว 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 จากขอมูลที่ไดทําการลงพ้ืนที่ นํามาจัดทํา

ขอมูลรูปตัดโรงงานเพ่ือใหเห็นขนาดและระยะใน

แนวต้ัง โดยมีรายละเอียดขอมูลดังน้ี 

 โรงงานบริษัท ซีคอน คอนสตรัคช่ัน ซีสเต็ม 

มีพ้ืนที่สวนอาคารแยกออกเปน 5 จุดหลักคือ 1.โรง

เหล็ก 2.สํานักงาน 3.คลังอุปกรณ 4.ที่พักอาศัย โดย

ในสวนของ พ้ืนที่หลอ ช้ินงานจะเปนระบบก่ึง

กลางแจง มีการใชเครนประเภทเครนสนามในการ

เคลื่อนยายแผนช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป และใช

โครงสรางหลังคาขนาดเล็กที่ติดรางเลื่อนในการ

เคลื่อนยายหลังคาไปยังพ้ืนที่หลอช้ินงานจุดตางๆ 

และพ้ืนที่คลังสินคาประเภทกลางแจง 

 จากขอมูลรูปตัดโรงงาน จึงไดทําการศึกษา

รูปตัดแนวขวางของที่ดินเพ่ือทราบถึงระยะการใช

งานพ้ืนที่ รูปแบบเครน และหลังคาโรงงาน 

ภาพที่ 4.14 ผังรูปตัดโรงงาน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

  พ้ืนที่สวนหลอช้ินงานมีการแบงพ้ืนที่เปน 2 

สวนโดยมีถนนขั้นกลาง และใน 1 สวนโรงงานใช

พ้ืนที่ความกวางทั้งหมด 12.50 เมตร โดยมีเครนราง

คู 1 ตัว และหลังคาโรงงาน 2 ตัว มีพ้ืนที่วางระหวาง

หลังคาคือ 2.5 เมตร ใชสําหรับวางอุปกรณ 
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 4.1.2.4 ขอมูลอัตราสวนพืน้ที ่

 จากการศึกษาองคประกอบในพ้ืนที่โรงงาน บริษัท ซีคอน คอนสตรัคช่ัน ซีสเต็ม นําขอมูลที่ไดมาสรุป

เปนปริมาณพ้ืนที่ตารางเมตรเพ่ือใหทราบถึงจํานวนพ้ืนที่ที่โรงงานใชในแตละประเภท และอัตราสวนที่ใชใน

โครงการ โดยมีขอมูลดังน้ี 

 ตารางที่ 4.2 ขอมูลอัตราสวนพ้ืนที่ 

ประเภทพ้ืนที่ ขนาดพ้ืนที่ (ตร.ม.) อัตราสวน(เปอรเซ็นต) 

พ้ืนที่หลอช้ินสวน 1,630 8.74 

พ้ืนที่เตรียมวัสดุ 536 2.86 

โรงผลิตเหล็ก 2,160 11.56 

โรงเก็บวัตถุดิบ 210 1.15 

โรงเก็บนํ้ามัน 15 0.05 

สํานักงาน 720 3.85 

คลังสินคา 3,042 16.63 

คลังสินคาช่ัวคราว 1620 8.32 

ถนนภายในโครงการ 7,073 37.86 

พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย 800 4.28 

อาคารที่พักคนงาน 875 4.68 

พ้ืนที่ทดสอบคอนกรีต 15 0.05 

ปอมยาม 10 0.03 

อาคารบานตัวอยาง 35 0.12 

รวม 18,681 100 

 

 จากขอมูลอัตราสวนพ้ืนที่พบวา พ้ืนที่ที่มีอัตราสวนมากที่สุดคือ ถนนภายในโครงการ โดยมีอัตราสวน

มากถึง 37.86 เปอรเซ็นต โดยพ้ืนที่น้ีตองมีปริมาณเพียงพอเพ่ือรองรับการใชงานรถบรรทุกขนาดใหญ เพ่ือ

การขนสงช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปรวมถึงรองรับรถปูนที่เขามายังจุดหลอช้ินงาน พ้ืนที่ที่มีปริมาณมากเปน

อันดับสองคือ คลังสินคา โดยมีอัตราสวนพ้ืนที่อยูที่ 16.63 เปอรเซ็นต พ้ืนที่คลังสินคาในโครงการมีการ

แบงเปน 2 สวนคือ คลังสินคาหลัก และคลังสินคาช่ัวคราว พ้ืนที่ที่มีปริมาณมากเปนอันดับสามคือโรงผลิต

เหล็กอยูที่ 11.56 เปอรเซ็นต โดยนอกเหนือจากพ้ืนที่มากที่สุด 3 ประเภทน้ี พ้ืนที่ประเภทอ่ืนๆจะมีอัตราสวน

ที่ใกลเคียงกันอยูที่ประมาณ 2 – 8 เปอรเซ็นต  
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   4.1.3 ขอมูลการผลิต 

 การศึกษาในครั้งน้ี ไดทําการศึกษาเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในแต

ละโรงงาน เพ่ือเปรียบเทียบใหเห็นถึงรูปแบบที่มีการใชงานในการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยขอมูลที่

ไดทําการศึกษามีดังน้ี 

 4.1.3.1 ขอมูลขั้นตอนการผลิต 

 เก็บขอมูลขั้นตอนการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เพ่ือใหทราบถึงกรรมวิธีและจํานวนขั้นตอนใน

การผลิต  

ตารางที่ 4.3 ขั้นตอนการผลติช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

ลําดับ รูปภาพ คําอธิบายงาน 

1 

 

 

ขนเหล็กและอุปกรณจากโรงเหล็กและโรงเกบ็วัตถุดิบมาเตรียมไว

ยังพ้ืนที่เตรียมวัสดุ 

2 

 

 

ทําความสะอาดและเคลือบนํ้ามันเพ่ือไมใหมีคราบปูนเกาเหลือติด

อยูและประกอบแบบตามรูปแบบที่ไดกําหนดไว 

3 

 

 

วางเหล็กเสริม โดยใสตะแกรงเหล็กตามตําแหนงที่ไดกําหนดไว 

แลวจึงใสอุปกรณประกอบ และวางทอนํ้าและทอรอยสายไฟ 

4 

 

 

ทําการตรวจสอบการประกอบแบบตามรูปแบบที่ไดกําหนด 

5 

 

 

การเทคอนกรีตที่ผสมเสร็จแลวลงบนโตะหลอ ตามรูปรางของ

ช้ินงานที่ไดกําหนด 



61 
 

6 

 

 

ใสพลาสติกคลมุคอนกรีตเพ่ือควบคุมความช้ืนในการบมคอนกรีต

และไมใหมีเศษวัสดุมาโดนผิวคอนกรีตที่ทําการบม 

7 

 

 

การบมคอนกรีต โดยใชเวลาประมาณ 15-20 ช่ัวโมง 

8 

 

 

ทําการถอดเหล็กแบบขาง และอุปกรณของฝงตางๆออก เพ่ือนํา

ผนังคอนกรีตที่แหงและแข็งตัวแลวไปใชในงานตอไป 

9 

 

 

ยกช้ินงานออกจากโตะหลอ เพ่ือไปจัดเก็บที่คลังสินคาช่ัวคราว 

10 

 

 

ฝายพัสดุทําการตรวจเช็คสินคาและระบุหมายเลขช้ินสวน 

11 

 

 

เก็บรักษาในคลังสินคารอการจัดสงไปยังสถานที่กอสรางตอไป 

 

 จากตารางพบวาโรงงาน บริษัท ซีคอน คอนสตรัคช่ัน ซสีเต็ม มีขบวนการผลิตทั้งหมด 11 ขั้นตอน 

โดยมีขั้นตอนในการเคลื่อนยายจํานวน 3 ขั้นตอน ขั้นตอนในการตรวจสอบ 2 ขั้นตอน และขั้นตอนในการ

ผลิต 6 ขั้นตอน โดยมีขั้นตอนในการผลิตทีต่างจากโรงงานกรณีศึกษาอ่ืนๆคือ การใสพลาสติกคลุมคอนกรีต   
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 4.1.3.2 ขอมูลผังการไหลของการผลิต 

  

 

ภาพที่ 4.15 ผังการไหลของการผลิต 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 จากขอมูลที่ไดทําการศึกษาขั้นตอน

ในการผลิต นํามาจัดทําเปนผังการไหลของ

ผลิตภัณฑไดดังน้ี 

 โรงงานบริษัท ซีคอน คอนสตรัคช่ัน 

ซีสเ ต็ม มีขั้นตอนในการผลิตทั้ งหมด 11 

ขั้นตอน โดยมีขั้นตอนที่ 1 คือการเคลื่อนยาย

วัตถุ ดิบและอุปกรณใหการผลิตไปสู พ้ืนที่

โรงงานหลอคอนกรีต ขั้นตอนที่ 2 ถึงขั้นตอนที่ 

8 คือขั้นตอนการผลิตหลัก โดยไมมีการ

เคลื่อนยายช้ินงาน แตเปนการเลื่อนที่ของ

แรงงานและอุปกรณในการผลิตตางๆ เมื่อ

เสร็จสิ้นขั้นตอนที่  8 ถึงทําการเคลื่อนยาย

ช้ินงานไปเก็บยังพ้ืนที่คลังสินคาช่ัวคราวใน

ขั้นตอนที่ 9-10 และทําการพักคอยกอนให

เจาหนาที่มาทําการตรวจสอบและใสรหัส เมื่อ

เสร็จสิ้นจึงเคลื่อนยายช้ินงานไปเก็บยังพ้ืนที่

คลังสิ้นคาหลัก กอนสงออกสูสถานที่กอสราง

ตอไป 

 จากภาพ จะเห็นวาเสนทางการไหล

ของช้ินงานมีลักษณะเปนเสนตรง ขนานกันไป

จนจบยังขั้นตอนสุดทาย  

 1 

 1 

2 
- 8

 

2 
- 8

 

9 
- 1

0 

9 
- 1

0 

 11 
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4.2  บริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอรตี้ จํากัด 

4.2.1 ขอมูลทัว่ไป 

 4.2.1.1 ประวัติความเปนมา 

 บริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอรต้ี จํากัด กอต้ังขึ้นเมื่อป พ.ศ.2546 เพ่ือประกอบธุรกิจพัฒนา 

อสังหาริมทรัพยประเภทบานทาวนเฮาส บานเด่ียว และอาคารชุด โดยเริ่มพัฒนาโครงการแรกในที่ดินแหง

แรกในยานเขตบางกรวย จังหวัดนนทบุรี บริษัทมีแนวคิดพัฒนาคุณภาพบานใหตอบโจทยผูอยูอาศัยมากที่สุด 

จึงไดมีการกอต้ังโรงงานผลิตแผนคอนกรีตPrecast, เฟอรนิเจอรไม และบานอะลูมิเนียม 3 โรงงาน  

 พ.ศ.2546 ไดเริ่มจัดทําโครงการบานพักอาศัยแหงแรกดวยระบบช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปคือ

โครงการ ดรีมวิลล ราชพฤกษ 32 เปนโครงการประเภททาวนโฮม จํานวน 95 หลัง โดยมีจุดเดนที่ระยะหนา

กวาง 6.50 เมตร โครงการมีที่ต้ังอยูที่ ถนนสวนผักซอย 32 ตําบลมหาสวัสด์ิ อําเภอบางกรวย จังหวัดนนทบุรี 

ซึ่งอยูไมไกลจากที่ต้ังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ดรีมแลนด โดยหลังจากน้ันบริษัทไดจัดทํา

โครงการ ทาวนโฮม อ่ืนๆตามมาอีกมากมายจนปจจุบัน 

 

ภาพที่ 4.16 แสดงโครงการบานพักอาศัย ดรีมวิลล ราชพฤกษ 32 

ที่มาภาพ www. home.co.th/d/dreamland 

 พ.ศ.2546 ไดเริ่มจัดทําโครงการประเภท บานแฝด ดวยระบบช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปคือโครงการ 

รติรมย ฟฟท จํานวน 128 หลัง โดยมีที่ต้ังโครงการอยูที่ ซอยรวมใจพัฒนา ถนนราชพฤกษ ตําบลบางขุนกอง 

อําเภอบางกรวย จังหวัดนนทบุรี  

  

ภาพที่ 4.17 แสดงโครงการบานพักอาศัย รติรมย ฟฟท 

ที่มาภาพ www. home.co.th/d/dreamland 
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 ปจจุบัน บริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอรต้ี จํากัด ยังคงดําเนินธุรกิจ พัฒนาที่ดิน ผลิตช้ินสวนคอนกรีต

สําเร็จรูปและอ่ืนๆเพ่ือยกระดับคุณภาพชีวิตที่อยูอาศัยใหเหมาะสมกับยุคสมัย และตอบสนองความตองการ

ของลูกคาตอไป 

 
ภาพที่ 4.18 แสดงสัญลักษณเครื่องหมายการคาของบริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอรต้ี จํากัด 

ที่มาภาพ www. home.co.th/d/dreamland 

 

 4.2.1.2 ตําแหนงที่ต้ังโครงการ 

 บริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอรต้ี จํากัด มีตําแหนงที่ต้ังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปอยูที่ซอย

หมูบานชวนช่ืนปนเกลา ตําบลมหาสวัสด์ิ อําเภอบางกรวย จังหวัดนนทบุรี โดยจากปากซอยหมูบานชวนช่ืน

ปนเกลา ลึกเขาไปประมาณ 1.50 กิโลเมตร จะพบโรงงานบริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอรต้ี จํากัด  

  

ภาพที่ 4.19 แสดงตําแหนงที่ต้ังโรงงานผลิตบริษัท ดรีมแลนด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

  

ที่ต้ังโรงงาน 

โฮมโปร 

ถนน นครอินทร 

ตลาดพระราม 5 
โรงเรียนเดนหลา 

วัดโตตดม 

เดอะ คริสตัล 

วัดบางไกร 

วัดโคนอนมหาสวสัดิ์ 

http://www.seaconhome.co.th/
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4.2.1.3   ขอมูลทัศนียภาพในโครงการ 

  เปนการเก็บขอมูลการใชงานพ้ืนที่สวนตางๆในโรงงานดวยภาพถายเพ่ือใหทราบถึงรูปแบบ

 ทางกายภาพของโครงการ โดยมีพ้ืนที่ตางๆดังน้ี 

 1) ทางเขาโรงงาน  

  ทางเขาโรงงาน อยูลึกจากปากซอยหมูบานชวนช่ืนปนเกลาเขาไปประมาณ 1.50 กิโลเมตร 

 พ้ืนที่โรงงานลอมรั้วดวยกําแพงอิฐบล็อกสูง 2.20 เมตร โดยโรงงานมีทางเขาเพียง 1 ทาง คือประตู

 ทางเขาหลัก ทางเขามีอาคารปอมยามดูแลความปลอดภัย และการเขาออกโรงงาน  

   

ภาพที่ 4.20 ทางเขาโรงงานบริษัท ดรีมแลนด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 2) สํานักงานและโรงเก็บวัตถุดิบ 

  พ้ืนที่สวนสํานักงาน ต้ังอยูบริเวณดานหนาของโครงการ เปนอาคารสูง 1 ช้ัน ภายในอาคาร

 ประกอบดวย โถงตอนรับ หองสํานักงาน หองประชุม หองเตรียมอาหาร หองเก็บของ และหองนํ้า 

 ดานหนาของอาคารสํานักงานเปนพ้ืนที่สําหรับจอดรถผูมาติดตอ และพนักงานสวนสํานักงาน 

  

ภาพที่ 4.21 สํานักงานและโรงเก็บวัตถุดิบบริษัท ดรีมแลนด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 
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 3) พ้ืนที่เตรียมวัสดุ 

  เปนพ้ืนที่สําหรับจัดเตรียมอุปกรณตางๆกอนผลิตช้ินงาน โดยประกอบดวยพ้ืนที่ 3 สวนคือ 

 คลังเก็บอุปกรณ อาคารเก็บนํ้ามัน และพ้ืนที่เตรียมวัสดุกอสราง โดยคลังเก็บอุปกรณและอาคารเก็บ

 นํ้ามันเปนอาคารที่ต้ังอยูบริเวณดานหนาของโครงการ ใกลเคียงกับอาคารสํานักงาน พ้ืนที่เตรียมวัสดุ

 เปนพ้ืนที่สวนเปดโลงลอมรอบตัวโรงงาน โดยใชสําหรับวางเตรียมวัสดุอุปกรณตางๆกอนทําการผลิต 

   

ภาพที่ 4.22 พ้ืนที่เตรียมวัสดุบริษัท ดรีมแลนด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 4) พ้ืนที่หลอช้ินสวน 

  พ้ืนที่สวนหลักของโครงการ ใชสําหรับการผลิตแผนคอนกรีตสําเร็จรูป ลักษณะพ้ืนที่เปน

 ลานคอนกรีตรูปทรงสี่เหลี่ยมผืนผา สวนหัวและทายขนาบดวยพ้ืนที่คลังสินคา โดยมีพ้ืนที่ถนนอยูทั้ง

 สองขาง พ้ืนที่หลอช้ินสวน เปนอาคารโรงงานสูง 12 เมตร หลังคาและผนังบุดวยแผนเมทัลชีท โดย

 สวนผนังมีการเวนชองเปดความสูง 2.5 เมตรตลอดแนว เพ่ือใหคนงานสามารถเขาออกโรงงานจาก

 ถนนไดทุกจุด มีการใชเครนโรงงานประเภทเครนรางคูตลอดแนวหลังคาโดยใชเสาของโรงงานเปน

 ตัวรับนํ้าหนัก 

   

ภาพที่ 4.23 พ้ืนที่หลอช้ินสวนบริษัท ดรีมแลนด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 



67 
 

 5) พ้ืนที่คลังสินคา 

  พ้ืนที่คลังสินคาเปนพ้ืนที่สําหรับจัดเก็บแผนช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ทําการผลิตแลวเสร็จ 

 กอนสงออกสูพ้ืนที่ไซตงาน พ้ืนที่คลังสินคาของโครงการ มีการแบงพ้ืนที่ออกเปน 3 จุด ตามตําแหนง

 ตางๆของโรงงาน ในพ้ืนที่คลังสินคาแตละจุด จะมีการเวนชองถนนสําหรับรถบรรทุกช้ินสวน

 คอนกรีตสําเร็จรูปมาจอดรอขนสงสินคาดวยเครนโรงงาน 

   

ภาพที่ 4.24 พ้ืนที่คลังสินคาบริษัท ดรีมแลนด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 6) โรงผลิตเหล็ก 

  โรงผลิตเหล็ก เปนอาคารที่ดานหลังสุดของโครงการ  ใชในการผลิตโครงเหล็กสําหรับใสใน

 แผนช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป พ้ืนที่โรงผลิตเหล็กมีการแยกเปน 2 อาคาร แบงตามงานโครงเหล็ก

 สําหรับช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปช้ัน 1 และช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปช้ัน 2 โดยคนงานในสวนโรง

 ผลิตเหล็กน้ี เปนคนงานภายในที่ทางบริษัทจัดจางมาดูแลเฉพาะสวนงานเหล็กโดยเฉพาะ 

   

ภาพที่ 4.25 โรงผลิตเหล็กบริษัท ดรีมแลนด 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 
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   4.1.2 ขอมูลผังโรงงาน 

 การศึกษาในครั้งน้ี ไดทําการลงพ้ืนที่เก็บขอมูลรูปแบบผังโรงงาน บริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอรต้ี 

จํากัด ดวยวิธีการสังเกตการณ ถายภาพและสเก็ตแบบผังเพ่ือนําขอมูลที่ไดมีจัดทําขอมูลอิเล็กทรอนิกสในการ

วิเคราะหขอมูลจากผังโรงงาน โดยขอมูลที่ไดจัดทํามีดังน้ี 

 4.1.2.1 ผังโรงงาน 

  

  ภาพที่ 4.26 ผังโรงงานปจจุบัน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 จากขอมูลที่ไดทําการลงพ้ืนที่ นํามาจัดทํา

ผังโรงงานเดิมโดยระบุขอบเขตที่ต้ังโครงการ  ระยะ

พ้ืนที่ การจัดวาง โดยมีรายละเอียดขอมูลดังน้ี 

 โครงการมีที่ต้ังโครงการอยูในซอยหมูบาน

ชวนช่ืนปนเกลาลึกเขาไปประมาณ 1.50 กิโลเมตร 

มีพ้ืนที่โครงการยาว 297 เมตร และมีความกวาง 36 

เมตร พ้ืนที่โครงการลอมรอบดวยรั้วอิฐบล็อกสูง 

2.20 เมตร มีทางเขาออกโครงการ 1 เสนทางคือ

ดานหนาของโครงการ 

 พ้ืนที่โครงการ ประกอบดวย พ้ืนที่หลัก 3 

สวนคือ พ้ืนที่ดานหนาโครงการอันประกอบดวย 

สํานักงาน คลังอุปกรณ อาคารเก็บนํ้ามัน พ้ืนที่

โรงงานผลิตอันประกอบดวย สวนผลิต คลังสินคา 

พ้ืนที่ เ ตรี ยม วัส ดุ  พ้ืนที่ ด านหลั ง โครงการ อัน

ประกอบดวยโรงเหล็กและพ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย 

 ถนนภายในโครงการมีการแบงเปนสอง

สวนคือ สวนหนาที่เปนถนนทางเดียว สําหรับผูมา

ติดตอสํานักงาน และสวนโรงงานที่มีถนนลอมรอบ

โรงงานผลิต เพ่ือใหรถขนสงสามารถสัญจรไดอยาง

สะดวก แลวสามารถขับเขาพ้ืนที่คลังสินคาไดโดยไม

ตองรอรถถอยหลัง  ทิศเหนือ 
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 4.2.2.2 ผังองคประกอบพืน้ที่โรงงาน 

 

  

ภาพที่ 4.27 ผังองคประกอบพ้ืนที่โรงงาน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 ผังองคประกอบพ้ืนที่ โรงงาน เปนการ

จําแนกพ้ืนที่ เพ่ือแสดงถึงรูปแบบการใชงานแตละ

ประเภท โดยจากการสํารวจพ้ืนที่โครงการพบวา

บริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอรต้ี มีองคประกอบ

พ้ืนที่ทั้งหมด 6 ประเภท ดังน้ี 

ตารางที่ 4.4 ตารางอธิบายพ้ืนที ่

สี ความหมาย 

 พ้ืนที่หลอช้ินสวน 

 พ้ืนที่เตรียมวัสดุ 

 โรงผลิตเหล็ก 

 สํานักงาน, โรงเก็บวัตถุดิบ 

 คลังสินคา 

 ถนนภายในโครงการ 

 

 จากขอมูลพ้ืนที่จะเห็นวาพ้ืนที่สวนผลิต

ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป จะมีการจัดวางพ้ืนที่หลอ

ช้ินสวนขนาบดวยพ้ืนที่คลังสินคาทั้งดานบนและลาง 

สวนพ้ืนที่ดานขางทั้งสองดานจะเปนพ้ืนที่เตรียม

วัสดุอุปกรณและมีถนนลอมรอบ โดยมีการเวนชอง

บริเวณพ้ืนที่เตรียมวัสดุไวสําหรับใหรถปูนสามารถ

เขามาทําการเทลงโมปูนได  

 พ้ืนที่ดานในสุดของโครงการเปนโรงผลิต

เหล็กจํานวน 2 โรงโดยแยกตามประเภทช้ินงานคือ 

โครงเหล็กสําหรับช้ัน 1 และโครงเหล็กสําหรับช้ัน 2 

โดยมีถนนลอมรอบเชนกัน แตใชงานเฉพาะรถ

กระบะสําหรับขนสงโครงเหล็ก  
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 4.2.2.3 ขอมูลรูปตัดโรงงาน 

 

  ภาพที่ 4.28 ผังรูปตัดโรงงานแนวยาว 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 จากขอมูลที่ไดทําการลงพ้ืนที่ นํามาจัดทํา

ขอมูลรูปตัดโรงงานเพ่ือใหเห็นขนาดและระยะใน

แนวต้ัง โดยมีรายละเอียดขอมูลดังน้ี 

 โรงงานบริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอรต้ี มี

พ้ืนที่สวนอาคารแยกออกเปน 3 จุดหลักคือ 1.

สํานักงานและคลังอุปกรณ 2.โรงงานผลิต 3.โรง

เหล็ก โดยในสวนของพ้ืนที่หลอช้ินงานจะเปนระบบ

มีหลังคาหลุมทั้งหมด มีการใชเครนประเภทเครน

รางคู ในการเคลื่อนยายแผน ช้ินสวนคอนกรีต

สําเร็จรูป โดยเครนสามารถเคลื่อนที่ ไปยังจุด

คลังสินคากลางแจงได และใชสําหรับขนยายช้ินงาน

ขึ้นรถบรรทุก 

 จากขอมูลรูปตัดโรงงาน จึงไดทําการศึกษา

รูปตัดแนวขวางของที่ดินเพ่ือทราบถึงระยะการใช

งานพ้ืนที่ รูปแบบเครน และหลังคาโรงงาน 

ภาพที่ 4.29 รูปตัดโรงงาน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

  พ้ืนที่หนาตัดโรงงานมีความกวางทั้งสิ้น 36 

เมตร โดยเปนพ้ืนที่โรงงานกวาง 16 เมตร ขนาบ

ดวยพ้ืนที่ถนนขางละ 10 เมตร ตัวโรงงานมีความสูง 

12.40 เมตร โดยมีความสูงของเครนรางคูอยูที่ 9.50 

เมตร 
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 4.2.2.4 ขอมูลอัตราสวนพืน้ที ่

 จากการศึกษาองคประกอบในพ้ืนที่โรงงาน บริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอรต้ี นําขอมูลที่ไดมาสรุปเปน

ปริมาณพ้ืนที่ตารางเมตรเพ่ือใหทราบถึงจํานวนพ้ืนที่ที่โรงงานใชในแตละประเภท และอัตราสวนที่ใชใน

โครงการ โดยมีขอมูลดังน้ี 

 ตารางที่ 4.5 ขอมูลอัตราสวนพ้ืนที่ 

ประเภทพ้ืนที่ ขนาดพ้ืนที่ (ตร.ม.) อัตราสวน(เปอรเซ็นต) 

พ้ืนที่หลอช้ินสวน 1,440 13.75 

พ้ืนที่เตรียมวัสดุ 736 7.09 

โรงผลิตเหล็ก 480 4.58 

โรงเก็บวัตถุดิบ 90 0.94 

โรงเก็บนํ้ามัน 30 0.31 

สํานักงาน 180 1.70 

คลังสินคา 960 9.16 

ถนนภายในโครงการ 5,730 53.08 

พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย 384 3.66 

ปอมยาม 10 0.20 

อาคารหองนํ้า 12 0.21 

รวม 1,0470 100 

 

 จากขอมูลอัตราสวนพ้ืนที่พบวา พ้ืนที่ที่มีอัตราสวนมากที่สุดคือ ถนนภายในโครงการ มีอัตราสวน

มากถึง 53.08 เปอรเซ็นต โดยพ้ืนที่น้ีตองมีปริมาณเพียงพอเพ่ือรองรับการใชงานรถบรรทุกขนาดใหญในการ

ขนสงช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปรวมถึงรองรับรถปูนที่เขามายังจุดหลอช้ินงาน พ้ืนที่ที่มีปริมาณมากเปนอันดับ

สองคือ พ้ืนที่หลอช้ินสวน โดยมีอัตราสวนพ้ืนที่อยูที่ 13.75 เปอรเซ็นต นอกเหนือจากพ้ืนที่มากที่สุด 2 

ประเภทน้ี คือพ้ืนที่คลังสินคาและพ้ืนที่เตรียมวัสดุที่มีพ้ืนที่ใกลเคียงกันคือ 9.16 เปอรเซ็นต และ 7.09 

เปอรเซ็นต และนอกเหนือจากน้ันคือองคประกอบที่มีอัตราสวนที่ใกลเคียงกันอยูที่ประมาณ 1 – 4 เปอรเซ็นต  
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   4.2.3 ขอมูลการผลิต 

 การศึกษาในครั้งน้ี ไดทําการศึกษาเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในแต

ละโรงงาน เพ่ือเปรียบเทียบใหเห็นถึงรูปแบบที่มีการใชงานในการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยขอมูลที่

ไดทําการศึกษามีดังน้ี 

 4.1.3.1 ขอมูลขั้นตอนการผลิต 

 เก็บขอมูลขั้นตอนการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เพ่ือใหทราบถึงกรรมวิธีและจํานวนขั้นตอนใน

การผลิต  

ตารางที่ 4.6 ขั้นตอนการผลติช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

ลําดับ รูปภาพ คําอธิบายงาน 

1 

 

 

ขนเหล็กและอุปกรณจากโรงเหล็กและโรงเกบ็วัตถุดิบมาเตรียมไว

ยังพ้ืนที่เตรียมวัสดุ 

2 

 

 

ทําความสะอาดและเคลือบนํ้ามันเพ่ือไมใหมีคราบปูนเกาเหลือติด

อยูและประกอบแบบตามรูปแบบที่ไดกําหนดไว 

3 

 

 

ทําการตรวจสอบการประกอบแบบตามรูปแบบที่ไดกําหนด 

4 

 

 

วางเหล็กเสริม โดยใสตะแกรงเหล็กตามตําแหนงที่ไดกําหนดไว 

แลวจึงใสอุปกรณประกอบ และวางทอนํ้าและทอรอยสายไฟ 

5 

 

 

ทําการตรวจสอบการประกอบแบบตามรูปแบบที่ไดกําหนด 
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6 

 

 

การเทคอนกรีตที่ผสมเสร็จแลวลงบนโตะหลอ ตามรูปรางของ

ช้ินงานที่ไดกําหนด 

7 

 

การอัดคอนกรีตใหแนน ซึ่งจะทําใหเน้ือคอนกรีตมีความแข็งแรง

มากขึ้น เน่ืองจากฟองอากาศระหวางเน้ือคอนกรีตจะลดลง 

จากน้ันใหทําการปาดหนาคอนกรีตใหเรียบเพ่ือปรับความหนาของ

แผนคอนกรีตสําเร็จรูปใหเทากันตลอดทั้งแผน 

8 

 

 

การบมคอนกรีต โดยใชเวลาประมาณ 15-20 ช่ัวโมง 

9 

 

 

ทําการขัดผิวคอนกรีตใหเนียน 

10 

 

 

ทําการถอดเหล็กแบบขาง รวมทั้งกรอบชองเปด และอุปกรณของ

ฝงตางๆออก เพ่ือนําผนังคอนกรีตที่แหงและแข็งตัวแลวไปใชใน

งานตอไป 

11 

 

 

ยกช้ินงานออกจากโตะหลอ เพ่ือไปจัดเก็บที่คลังสินคา 

12 

 

 

เก็บรักษาในคลังสินคารอการจัดสงไปยังสถานที่กอสรางตอไป 

 

 จากตารางพบวาโรงงาน บริษัท ซีคอน คอนสตรัคช่ัน ซสีเต็ม มีขบวนการผลิตทั้งหมด 12 ขั้นตอน 

โดยมีขั้นตอนในการเคลื่อนยายจํานวน 2 ขั้นตอน ขั้นตอนในการตรวจสอบ 2 ขั้นตอน และขั้นตอนในการ

ผลิต 8 ขั้นตอน   
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 4.2.3.2 ขอมูลผังการไหลของการผลิต 

 

 

 

 จากขอมูลที่ไดทําการศึกษาขั้นตอน

ในการผลิต นํามาจัดทําเปนผังการไหลของ

ผลิตภัณฑไดดังน้ี 

 โรงงานบริษัท ดรีมแลนด พรอพ

เพอร ต้ี มีขั้นตอนในการผลิตทั้ งหมด 12 

ขั้นตอน โดยมีขั้นตอนที่ 1 คือการเคลื่อนยาย

วัตถุ ดิบและอุปกรณในการผลิตไปสู พ้ืนที่

โรงงานหลอคอนกรีต ขั้นตอนที่ 2 ถึงขั้นตอน

ที่ 11 คือขั้นตอนการผลิตหลัก โดยไมมีการ

เคลื่อนยายช้ินงาน แตเปนการเลื่อนที่ของ

แรงงานและอุปกรณในการผลิตตางๆ เมื่อ

เสร็จสิ้นขั้นตอนที่ 11 ถึงทําการเคลื่อนยาย

ช้ินงานไปเก็บยังพ้ืนที่คลังสินคากอนสงออกสู

สถานที่กอสรางตอไป 

 จากภาพ จะเห็นวาเสนทางการไหล

ของช้ินงานมีลักษณะเขาสูจุดศูนยกลางและ

กระจายออก โดยเริ่มจากการขนวัสดุอุปกรณ

จากโรงเก็บและโรงเหล็กที่อยูดานหนาและ

ดานหลังของโครงการมาสู พ้ืนที่ โรงงาน 

หลังจากขัน้ตอนการผลิตเสร็จสิน้จึงมีการ

เคล่ือนย้ายชิน้งานออกจากโรงงานไปพืน้ท่ี

คลงัสนิค้าทัง้สองฝ่ังเป็นขัน้ตอนสดุท้าย 

ภาพที่ 4.30 ผังการไหลของการผลิต 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 1 

 12 

 12 

 12 

2 
- 1

1 
2 

- 1
1 

 1 



75 
 

4.3  บริษัท ซีโพส จํากัด 

   4.3.1 ขอมูลทั่วไป 

 4.3.1.1 ประวัติความเปนมา 

 บริษัท ซี-โพส จํากัด  เริ่มกอต้ังขึ้นเมื่อป 2539 ดวยทุนจดทะเบียน 20 ลานบาท ใหบริการดานการ

ออกแบบ ผลิตและบริการติดต้ัง งานพ้ืน (Post-tension) และ ผนังคอนกรีตสําเร็จรูปภายนอกอาคาร 

(Precast Concrete Wall Panel) โดยทีม งานวิศวกรและชางเทคนิค บริษัทฯ ไดทุมเทการทํางาน การ

คนควาและวิจัยพัฒนาผลิตภัณฑ อยางตอเน่ืองจนมั่นใจไดวาผลิตภัณฑและการบริการตอบสนองความ

ตองการของลูกคาในดานคุณภาพและความประหยัดในการใชงาน 

 บริษัท ซี-โพส จํากัด มีโรงงานผลิตสินคาเน้ือที่กวา 20 ไร ต้ังอยูที่ อําเภอลาดหลุมแกว จังหวัด

ปทุมธานี ความสะดวกในการผลิตสินคาจะรวมไปถึงพ้ืนที่เตรียมงานผลิต พ้ืนที่ผลิต พ้ืนที่กองเก็บสินคา หอง

ประชุมเตรียมงาน นอกจากน้ี บริษัท ซี-โพส จํากัด ยังขยายสาขาไปยังกรุงพนมเปญ ประเทศกัมพูชา และมี

ตัวแทนทั้งในพมาและลาว 

 พ .ศ. 2542 ไดมีการใชระบบโครงสรางสําเร็จรูปเปนโครงการแรก คือ โครงการหมูบาน 

สแกนดิเนเวียน บางแสน เปนอาคารตึกแถว บริเวณถนนบางแสนสาย 4 ตําบลแสนสุข จังหวัดชลบุรี จาก

ผลงานดังกลาว ทําใหบริษัทฯ เริ่มพัฒนาโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในโครง เพ่ือตอบสนองความ

ตองการที่มีมากขึ้น  

  

ภาพที่ 4.31 แสดง โครงการหมูบาน สแกนดิเนเวียน บางแสน 

ที่มาภาพ www. c-post.co.th/reference-post.php 

 

 พ.ศ. 2543 ไดพัฒนาระบบ Precast Wall Panel สําหรับอาคารสูง โดยเริ่มใชกับโครงการแรกคือ 

หางสรรพสินคาบ๊ิกซี สาขาราชดําริ เปนอาคารสูง บริเวณถนนราชดําริห แขวงลุมพินี เขตปทุมวัน กรุงเทพฯ

และในปถัดไปไดเริ่มโครงการ เดอะ เพนทาเคิลส คอนโดมิเนียม ที่ซอย ทองหลอ แขวง คลองตันเหนือ เขต

วัฒนา กรุงเทพมหานคร ดวยระบบ Precast Wall Panel ดวยเชนกัน 
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ภาพที่ 4.32 แสดง ระบบ Precast Wall Panel อาคารสงู 

ที่มาภาพ www. c-post.co.th/reference-post.php 

 

 ปจจุบัน บริษัท ซี-โพส จํากัด ยังคงดําเนินธุรกิจกอสรางแบบครบวงจรควบคูกับระบบ Precast และ 

Post-Tension เพ่ือยกระดับศักยภาพดานการกอสรางใหเหมาะสมกับยุคสมัย และตอบสนองความตองการ

ของลูกคาตอไป 

 
ภาพที่ 4.33 แสดงสัญลักษณเครื่องหมายการคาของบริษัท ซี-โพส จํากัด 

ที่มาภาพ www. c-post.co.th 

 4.1.1.2 ตําแหนงที่ต้ังโครงการ 

 บริษัท ซี-โพส จํากัด มีตําแหนงที่ต้ังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปอยูที่ 20/4 หมู3 ตําบล 

หนาไม อําเภอลาดหลุมแกว จังหวัดปทุมธานี 12140  โดยจากปากซอยหมู 3 เลียบคลองลากคอนลึกเขาไป

ประมาณ 1 กิโลเมตร จะพบโรงงานบริษัท ซี-โพส จํากัด 

 

ภาพที่ 4.34 แสดงตําแหนงที่ต้ังโรงงานผลิตบริษัท ซี-โพส 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

ที่ต้ังโรงงาน 

วัดคลองขวาง 

ธนาคารกสิกรไทย 

ไปรษณียลาดหลุมแกว โตโยตา 
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 4.1.1.3   ขอมูลทัศนียภาพในโครงการ 

  เปนการเก็บขอมูลการใชงานพ้ืนที่สวนตางๆในโรงงานดวยภาพถายเพ่ือใหทราบถึงรูปแบบ

 ทางกายภาพของโครงการ โดยมีพ้ืนที่ตางๆดังน้ี 

 1) ทางเขาโรงงาน  

  ทางเขาโรงงาน อยูลึกเขาไปจากปากซอยหมู 3 เลียบคลองลากคอนลึกเขาไปประมาณ 1 

 กิโลเมตร ถนนทางเขากวาง 4.5 เมตร ดานซายเปนแปลงนาของชุมชน ดานขวาเปนบานพักอาศัย

 ทั่วไป บริเวณดานหนาประตูทางเขาโรงงานเปนอาคารสํานักงาน ดานในประตูมีปอมยามรักษาความ

 ปลอดภัยและคอยตรวจสอบผูเขาโรงงาน  

  

ภาพที่ 4.35 ทางเขาโรงงาน บริษัท ซี-โพส 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 2) สํานักงานและโรงเก็บวัตถุดิบ 

  พ้ืนที่สวนสํานักงาน เปนอาคารสูง 1 ช้ัน ต้ังอยูภายนอกรั้วโรงงาน มีรั้ว ประตูทางเขา

 และที่จอดรถของตัวเอง เน่ืองจากพ้ืนที่สวนน้ีมีตารางการทํางานเปด-ปดแตกตางจากโรงงานผลิต 

 จึงสามารถแยกอาคารออกจากรั้วโรงงานเดียวกันได  

  

ภาพที่ 4.36 สํานักงานและโรงเก็บวัตถุดิบบริษัท ซี-โพส 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 
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 3) พ้ืนที่เตรียมวัสดุ 

  เปนพ้ืนที่สําหรับจัดเตรียมอุปกรณตางๆกอนผลิตช้ินงาน โรงงาน มีการเก็บวัตถุดิบหลาย

 ตําแหนงแตกตางกันไปตามชนิดของวัสดุ โดยแยกพ้ืนที่เก็บเปน 2 สวนดังน้ี 1.สวนเก็บวัสดุดานหนา

 โครงการ เปนพ้ืนที่เก็บวัสดุขนาดเล็กบริเวณใกลเคียงประตูทางเขา 2.โรงเก็บวัสดุ เปนอาคารโรงงาน

 สําหรับเก็บวัสดุขนาดกลาง ถึงขนาดใหญ เพลทเหล็ก เหล็กเสนยาวสําหรับทําโครงเหล็กและอ่ืนๆ 

 โดยใชเก็บวัสดุเพ่ืองาน Precast และ งาน Post-Tention  

   

ภาพที่ 4.37 พ้ืนที่เตรียมวัสดุบริษัท ซี-โพส 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 4) พ้ืนที่หลอช้ินสวน 

  พ้ืนที่สวนหลักของโครงการ ใชสําหรับการผลิตแผนคอนกรีตสําเร็จรูป เปนอาคารโรงงานที่

 ต้ังอยูตรงขามกับโรงเก็บวัสดุ ตัวอาคารสูง 5.80 เมตร ภายในเปนพ้ืนที่โตะหลอช้ินสวนเรียงแนวยาว 

 4 แถว ทิศเหนือของอาคารติดกับพ้ืนที่คลังสินคา พ้ืนที่ทิศตะวันออกและทิศใตติดกับถนนภายในโรง

 การ และทิศตะวันตกติดกับแนวรั้วโครงการ มีการใชเครนโรงงานประเภทเครนรางคูตลอดแนวหลัง

 คาโดยใชเสาของโรงงานเปนตัวรับนํ้าหนัก 

   

ภาพที่ 4.38 พ้ืนที่หลอช้ินสวนบริษัท ซี-โพส 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 
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 5) พ้ืนที่คลังสินคา 

  พ้ืนที่คลังสินคาเปนพ้ืนที่สําหรับจัดเก็บแผนช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ทําการผลิตแลวเสร็จ 

 กอนสงออกสู พ้ืนที่ไซตงาน พ้ืนที่คลังสินคาของโครงการต้ังอยูบริเวณทิศเหนือติดกับอาคาร

 โรงงานผลิตช้ินสวนสําเร็จรูป เปนลานคอนกรีตยาวจรดขอบรั้วทิศเหนือของโครงการ มีการใชเครน

 สนามในการเคลื่อนยายช้ินงานเขาพ้ืนที่เก็บดานใน เน่ืองจากไมมีถนนใหรถยกเคลื่อนตัวเขาไปได 

   

ภาพที่ 4.39 พ้ืนที่คลังสินคาบริษัท ซี-โพส 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 6) โรงผลิตเหล็ก 

  โรงผลิตเหล็กของโครงการ เปนอาคารที่ต้ังอยูติดกับโรงเก็บวัสดุ และอยูตรงขามกับอาคาร

 โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ภายในโรงผลิตเหล็กสวนหน่ึงเปนพ้ืนที่สําหรับผลิตงาน Post-

 Tension ลักษณะทางกายภาพอาคารจึงมีขนาดใหญกวาโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 บริเวณทิศเหนือของอาคารเปนพ้ืนที่ลานจอดรถขนาดใหญ สําหรับจอดรถบรรทุกที่เขามารอรับ

 ช้ินงาน 

   

ภาพที่ 4.40 โรงผลิตเหล็กบริษัท ซี-โพส 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 
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   4.3.2 ขอมูลผังโรงงาน 

 การศึกษาในครั้งน้ี ไดทําการลงพ้ืนที่เก็บขอมูลรูปแบบผังโรงงาน บริษัท ซี-โพส ดวยวิธีการ

สังเกตการณ ถายภาพและสเก็ตแบบผังเพ่ือนําขอมูลที่ไดมีจัดทําขอมูลอิเล็กทรอนิกสในการวิเคราะหขอมูล

จากผังโรงงาน โดยขอมูลที่ไดจัดทํามีดังน้ี 

 4.3.2.1 ผังโรงงาน 

 

 

  

 จากขอมูลที่ไดทําการลงพ้ืนที่ นํามาจัดทํา

ผังโรงงานเดิมโดยระบุขอบเขตที่ต้ังโครงการ  ระยะ

พ้ืนที่ การจัดวาง โดยมีรายละเอียดขอมูลดังน้ี 

 โรงงานมีที่ต้ังอยูที่ 20/4 หมู3 ตําบลหนา

ไม อําเภอลาดหลุมแกว โดยจากปากซอยหมู 3 

เลียบคลองลากคอนลึกเขาไปประมาณ 1 กิโลเมตร 

จะพบโรงงานบริษัท ซี-โพส จํากัด โครงการมีพ้ืน

ที่ดินยาว 370 เมตร และมีความกวางสองขนาดคือ 

ชวงดานหนากวาง 39 เมตร และพ้ืนที่ภายในกวาง 

60 เมตร พ้ืนที่โครงการลอมรอบดวยรั้วสูง 2.40 

เมตร มีทางเขาออกโครงการ 1 เสนทางคือดานหนา

ของโครงการ 

 พ้ืนที่โครงการ ประกอบดวย พ้ืนที่หลัก 2

สวนคือ พ้ืนที่ดานหนาโครงการอันประกอบดวย 

สํานักงาน คลังอุปกรณ พ้ืนที่กองพัสดุ และพ้ืนที่

ด านหลังโครงการอันประกอบดวย สวนผลิต 

คลังสินคา พ้ืนที่เตรียมวัสดุ ที่จอดรถบรรทุก และ 

Plant คอนกรีต 

 ถนนภายในโครงการเปนเสนตรงจรดทาย

โครงการ โดยมีการแบงเสนทางแยกยอยไปตาม

อาคารโรงงานแตละจุด 

ภาพที่ 4.41 ผังโรงงานปจจุบัน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

ทิศเหนือ 
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 4.3.2.2 ผังองคประกอบพืน้ที่โรงงาน 

  

 

  

 ผังองคประกอบพ้ืนที่ โรงงาน เปนการ

จําแนกพ้ืนที่ เพ่ือแสดงถึงรูปแบบการใชงานแตละ

ประเภท โดยจากการสํารวจพ้ืนที่โครงการพบวา

บริษัท ซี-โพส มีองคประกอบพ้ืนที่ทั้ งหมด 8 

ประเภท ดังน้ี 

ตารางที่ 4.7 ตารางอธิบายพ้ืนที ่

สี ความหมาย 

 พ้ืนที่หลอช้ินสวน 

 พ้ืนที่เตรียมวัสดุ 

 โรงผลิตเหล็ก 

 สํานักงาน, โรงเก็บวัตถุดิบ 

 คลังสินคา 

 ถนนภายในโครงการ 

 อาคารที่พัก  

 Plant คอนกรีต 

 

 จากขอมูลพ้ืนที่จะเห็นวาโรงงานมีการจัด

วางพ้ืนที่แตละจุดกระจัดกระจายกันตามการใชงาน 

โดยมีพ้ืนที่เตรียมวัสดุที่เกาะกลุมอยูสวนกลางเพ่ือ

เปนตัวจายวัสดุ-อุปกรณใหงานแตละประเภท จาก

ภาพจึงสามารถแบงจุดทํางานหลักได 2 จุดคือ 1.

สวนทํา Precast และ 2.สวนทํา Post-Tention 

 โรงงาน ซี-โพส มีการจัดพ้ืนที่สวนอาคาร

พักอาศัย โดยใชงานเพ่ือรองรับคนงานผลิตช้ินสวน

คอนกรีตของโคตรการ และพ้ืนที่ Plant คอนกรีต 

สําหรับงาน Precast และงาน Post-Tention ของ

โครงการ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.42 ผังองคประกอบพ้ืนที่โรงงาน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 

 

1 

2 
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 4.3.2.3 ขอมูลรูปตัดโรงงาน 

     

 

  

ภาพที่ 4.43 ผังรูปตัดโรงงานแนวยาว 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 จากขอมูลที่ไดทําการลงพ้ืนที่ นํามาจัดทํา

ขอมูลรูปตัดโรงงานเพ่ือใหเห็นขนาดและระยะใน

แนวต้ัง โดยมีรายละเอียดขอมูลดังน้ี 

 โรงงานบริษัท ซี-โพส มีพ้ืนที่สวนอาคาร

แยกออกเปน 3 จุดหลักคือ 1.สํานักงาน 2.โรงเหล็ก 

3.โรงงานผลิต โดยในสวนของพ้ืนที่หลอช้ินงานจะ

เปนระบบมีหลังคาหลุมทั้งหมด มีการใช เครน

ประเภทเครนรางคูในการเคลื่อนยายแผนช้ินสวน

คอนกรีตสําเร็จรูปเฉพาะในโรงงานสูรถบรรทุก

ช้ินงาน สวนพ้ืนที่คลังสินคาใชเครนโรงงานประเภท 

เครนสนาม เน่ืองจากเปนพ้ืนที่ไมมีหลังคาคลุม 

 จากขอมูลรูปตัดโรงงาน จึงไดทําการศึกษา

รูปตัดแนวขวางของที่ดินเพ่ือทราบถึงระยะการใช

งานพ้ืนที่ รูปแบบเครน และหลังคาโรงงาน 

ภาพที่ 4.44 รูปตัดโรงงาน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

  พ้ืนที่หนาตัดโรงงานผลิตมีความกวาง 18 

เมตร โดยมีเสาขั้นกลางอาคาร มีความสูงอาคารที่ 

5.80 เมตร มีการใชเครนรางคูจํานวน 2 ตัว มีความ

สูงเครนที่ 3.50 เมตร ภายนอกโรงงานเปนถนน

กวาง 8.55 เมตร และอีกดานของอาคารเปนรั้ว

โครงการ 



83 
 

 4.3.2.4 ขอมูลอัตราสวนพืน้ที ่

 จากการศึกษาองคประกอบในพ้ืนที่โรงงาน บริษัท ซี-โพส นําขอมูลที่ไดมาสรุปเปนปริมาณพ้ืนที่

ตารางเมตรเพ่ือใหทราบถึงจํานวนพ้ืนที่ที่โรงงานใชในแตละประเภท และอัตราสวนที่ใชในโครงการ โดยมี

ขอมูลดังน้ี 

 ตารางที่ 4.8 ขอมูลอัตราสวนพ้ืนที่ 

ประเภทพ้ืนที่ ขนาดพ้ืนที่ (ตร.ม.) อัตราสวน(เปอรเซ็นต) 

พ้ืนที่หลอช้ินสวน 1,112 6.13 

พ้ืนที่เตรียมวัสดุ 400 2.20 

โรงผลิตเหล็ก 750 4.13 

โรงเก็บวัตถุดิบ 418 2.10 

โรงเก็บนํ้ามัน 126 0.90 

สํานักงาน 729 4.02 

คลังสินคา 1,250 6.90 

ถนนภายในโครงการ 9,682 53.42 

พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย 1,189 6.56 

อาคารที่พักคนงาน 372 1.98 

พ้ืนที่ผลิตคอนกรีตสําเร็จ 1,367 5.84 

พ้ืนที่ทดสอบคอนกรีต 166 1.23 

ปอมยาม 28 0.10 

รวม 18,124 100 

 

 จากขอมูลอัตราสวนพ้ืนที่พบวา พ้ืนที่ที่มีอัตราสวนมากที่สุดคือ ถนนภายในโครงการ มีอัตราสวน

มากถึง 53.42 เปอรเซ็นต โดยพ้ืนที่น้ีตองมีปริมาณเพียงพอเพ่ือรองรับการใชงานรถบรรทุกขนาดใหญในการ

ขนสงช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปรวมถึงรองรับรถปูนที่เขามายังจุดหลอช้ินงาน เน่ืองจากโรงงานซีโพสเปน

โรงงานที่มี การผลิตช้ินงานทั้ง Precast และ Post-Tention จึงทําใหมีองคประกอบอ่ืนๆเพ่ือสนับสนุนอยู

มาก และมีพ้ืนที่ Plant คอนกรีตภาพในโรงงาน จึงทําใหสวนพ้ืนที่ตางๆมีปริมาณใกลเคียงกันที่ 4-7 

เปอรเซ็นต ซึ่งมีดวยกัน 6 องคประกอบไดแก พ้ืนที่หลอช้ินสวน โรงผลิตเหล็ก สํานักงาน คลังสินคา พ้ืนที่กอง

พัสดุรอทําลาย และพ้ืนที่ผลิตคอนกรีตสําเร็จ 
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   4.3.3 ขอมูลการผลิต 

 การศึกษาในครั้งน้ี ไดทําการศึกษาเก็บขอมูลที่เก่ียวของกับการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในแต

ละโรงงาน เพ่ือเปรียบเทียบใหเห็นถึงรูปแบบที่มีการใชงานในการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยขอมูลที่

ไดทําการศึกษามีดังน้ี 

 4.3.3.1 ขอมูลขั้นตอนการผลิต 

 เก็บขอมูลขั้นตอนการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เพ่ือใหทราบถึงกรรมวิธีและจํานวนขั้นตอนใน

การผลิต  

ตารางที่ 4.9 ขั้นตอนการผลติช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

ลําดับ รูปภาพ คําอธิบายงาน 

1 

 

 

ขนเหล็กและอุปกรณจากโรงเหล็กและโรงเกบ็วัตถุดิบมาเตรียมไว

ยังพ้ืนที่เตรียมวัสดุ 

2 

 

 

ทําความสะอาดและเคลือบนํ้ามันเพ่ือไมใหมีคราบปูนเกาเหลือติด

อยูและประกอบแบบตามรูปแบบที่ไดกําหนดไว  

3 

 

วางเหล็กเสริม โดยใสตะแกรงเหล็กตามตําแหนงที่ไดกําหนดไว 

แลวจึงใสอุปกรณประกอบ และวางทอนํ้าและทอรอยสายไฟ ทํา

การหนุนดวยลูกปูนใหไดระยะตรงกลางตามความหนาของช้ินงาน 

เพ่ือปองกันตะแกรงเหล็กและวัสดุฝงติดพ้ืนหลอ 

4 

 

 

ทําการตรวจสอบการประกอบแบบตามรูปแบบที่ไดกําหนด 

5 

 

 

การเทคอนกรีตที่ผสมเสร็จแลวลงบนโตะหลอ ตามรูปรางของ

ช้ินงานที่ไดกําหนด 
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6 

 

การอัดคอนกรีตใหแนน ซึ่งจะทําใหเน้ือคอนกรีตมีความแข็งแรง

มากขึ้น เน่ืองจากฟองอากาศระหวางเน้ือคอนกรีตจะลดลง 

จากน้ันใหทําการปาดหนาคอนกรีตใหเรียบเพ่ือปรับความหนาของ

แผนคอนกรีตสําเร็จรูปใหเทากันตลอดทั้งแผน 

7 

 

 

การบมคอนกรีต โดยใชเวลาประมาณ 15-20 ช่ัวโมง 

8 

 

เมื่อคอนกรีต Set ตัวแลวจึงทําการเก็บรายละเอียดผิวหนา

คอนกรีตสวนที่ขาดและเกินพรอมทั้งขัดมันเก็บรายละเอียดให

เรียบรอย ใชฟองนํ้าแหงถูผิวคอนกรีต ใหเรยีบสม่ําเสมอทัว่ทั้งแผน

คอนกรีตสําเร็จรูป 

9 

 

 

ทําการถอดเหล็กแบบขาง และอุปกรณของฝงตางๆออก เพ่ือนํา

ผนังคอนกรีตที่แหงและแข็งตัวแลวไปใชในงานตอไป 

10 

 

 

ยกช้ินงานออกจากโตะหลอ เพ่ือไปจัดเก็บที่คลังสินคา 

11 

 

 

ฝายพัสดุทําการตรวจเช็คสินคาและระบุหมายเลขช้ินสวน 

12 

 

 

เก็บรักษาในคลังสินคารอการจัดสงไปยังสถานที่กอสรางตอไป 

 

 จากตารางพบวาโรงงานบริษัท ซี-โพส มีขบวนการผลิตทั้งหมด 12 ขั้นตอน โดยมีขั้นตอนในการ

เคลื่อนยายจํานวน 2 ขั้นตอน ขั้นตอนในการตรวจสอบ 2 ขั้นตอน และขั้นตอนในการผลิต 8 ขั้นตอน  



86 
 

 4.3.3.2 ขอมูลผังการไหลของการผลิต 

 

 

 

 จากขอมูลที่ไดทําการศึกษาขั้นตอน

ในการผลิต นํามาจัดทําเปนผังการไหลของ

ผลิตภัณฑไดดังน้ี 

 โรงงานบริษัท ซี-โพส มีขั้นตอนใน

การผลิตทั้งหมด 12 ขั้นตอน โดยมีขั้นตอนที่ 

1 คือการเคลื่อนยายวัตถุดิบและอุปกรณจาก

คลังเก็บไปสู พ้ืนที่ เตรียมของโรงงานหลอ

คอนกรีต แลวจึงเริ่มขนอุปกรณที่จะใชงานเขา

สูโรงงานและเริ่มขั้นตอนที่ 2 ถึงขั้นตอนที่ 10 

คื อขั้ นตอนการผลิ ตหลั ก  โดย ไม มี ก า ร

เคลื่อนยายช้ินงาน แตเปนการเลื่อนที่ของ

แรงงานและอุปกรณในการผลิตตางๆ เมื่อ

เสร็จสิ้นขั้นตอนที่ 10 ถึงทําการเคลื่อนยาย

ช้ินงานไปเก็บยังพ้ืนที่คลังสินคาแลวจึงทําการ

ตรวจสอบในขั้นตอนที่ 11 และเก็บรักษาใน

ขั้นตอนที่ 12 กอนสงออกสูสถานที่กอสราง

ตอไป 

 จากภาพ จะเห็นวาเสนทางการไหล

ของช้ินงานมีลักษณะเปนเสนตรง แตมีการขน

ยายพัสดุจากโรงเก็บไปยังพ้ืนที่เตรียมอุปกรณ

กอนทําการผลิต แผนภาพจึงออกมาเปน

เสนตรงออกสูพ้ืนที่คลังสินคา 

  

 
ภาพที่ 4.45 ผังการไหลของการผลิต 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 1 
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4.4  บริษัท พี เค พรีคลาสท จํากัด 

4.4.1  ขอมูลทั่วไป 

 4.4.1.1  ประวัติความเปนมา 

 พี เค พรีคลาสท จํากัด กอต้ังขึ้นเมื่อป พ.ศ. 2555 เปนบริษัทที่แตกแขนงออกมาจากบริษัท ซีเคส 

จํากัด ซึ่งดําเนินธุรกิจรับเหมากอสรางโครงการบานจัดสรร ตอมาทางผูบริหารเล็งเห็นถึงปญหาแรงงาน

กอสรางที่จะเกิดขึ้นในอนาคต จึงมีนโยบายรับงานกอสรางดวยระบบพรีคลาสคอนกรีต  

 ปจจุบันบริษัท พี เค พรีคาสท จํากัดมีโรงงานผลิตช้ินสวนสําเร็จรูป 2 โรงงานต้ังอยูที่ 11/8 หมู 4 

ตําบล บึงทองหลาง อําเภอ ลําลูกกา จังหวัดปทุมธานี แตละโรงงานมี 4 รายผลิต แตละรายผลิตมีกําลังผลิต 

6,000 ตารางเมตรตอเดือน หรือประมาณ 15 หลังตอเดือน รวมกําลังผลิต 8 ไลนผลิตเทากับ 48,000 ตาราง

เมตรตอเดือนหรือประมาณ 120 หลังตอเดือน ซึ่งโดยเฉลี่ยตอปเทากับ 570,000 ตารางเมตร หรือประมาณ

1,440 หลงัตอป  

 พ.ศ. 2555 ไดเริ่มจัดทําโครงการบานพักอาศัยแหงแรกดวยระบบช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปคือ 

โครงการวิสตาปารคพระราม 2 เปนอาคารทาวนเฮาสสูง 3 ช้ัน จํานวน 107 หลัง โดยมีที่ต้ังโครงการอยูที่

ถนนพระราม 2 ซอย 9 หลังจากน้ันบริษัทก็ไดจัดทําโครงการตางๆในเครือวิสตาปารคอีก 3 โครงการ 

   

ภาพที่ 4.46 แสดงโครงการวิสตาปารคพระราม 2 

ที่มาภาพ www. thinkofliving.com 

 พ.ศ. 2557 ไดเริ่มมาทําโครงการประเภทบานเด่ียวหลายโครงการ โดยโครงการแรกไดแก ไลฟ 

บางกอก บูเลอวารด เปนบานเด่ียวสูง 2 ช้ัน จํานวน 102 หลัง โดยมีที่ต้ังโครงการอยูที่ถนนรังสิต-นครนายก 

เลียบคลอง 3 อ.ธัญบุรี จ.ปทุมธานี หลังจากน้ันจึงไดจัดโครงการบานเด่ียวตางๆอีกมากมาย 

   

ภาพที่ 4.47 แสดงโครงการไลฟ บางกอก บูเลอวารด 

ที่มาภาพ www. homenayoo.com 
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 ปจจุบัน บริษทั พี เค พรคีลาสท จํากัด ยังคงดําเนินธุรกิจ พัฒนาที่ดิน ผลิตช้ินสวนคอนกรีต

สําเร็จรูปและอ่ืนๆเพ่ือยกระดับคุณภาพชีวิตที่อยูอาศัยใหเหมาะสมกับยุคสมัย และตอบสนองความตองการ

ของลูกคาตอไป 

 
ภาพที่ 4.48 แสดงสัญลักษณเครื่องหมายการคาของบริษัท พี เค พรีคลาสท จํากัด 

ที่มาภาพ www. pkprecast.co.th 

 

 4.4.1.2  ตําแหนงที่ต้ังโครงการ 

  บริษัท พี เค พรีคลาสท จํากัด มีตําแหนงที่ต้ังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปอยูที่

 ซอย 11/8 หมู 4 ตําบล บึงทองหลาง อําเภอ ลําลูกกา จังหวัดปทุมธานี  โดยจากปากซอย 3032 

 ลึกเขาไปประมาณ 1.20 กิโลเมตร จะพบโรงงานบริษัท พี เค พรีคลาสท จํากัด  

 

 

ภาพที่ 4.49 แสดงตําแหนงที่ต้ังโรงงานผลิตบริษัท พี เค พรีคลาสท 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 

ที่ต้ังโรงงาน 

วัดพิรุณ 

ปมน้ํามัน 

วัดทําเลทอง วัดพืชอุดม 

http://www.seaconhome.co.th/
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 4.4.1.3   ขอมูลทัศนียภาพในโครงการ 

  เปนการเก็บขอมูลการใชงานพ้ืนที่สวนตางๆในโรงงานดวยภาพถายเพ่ือใหทราบถึงรูปแบบ

 ทางกายภาพของโครงการ โดยมีพ้ืนที่ตางๆดังน้ี 

   1) ทางเขาโรงงาน  

  ทางเขาโรงงาน อยูลึกจากปากซอย 3032 เขาไปประมาณ 1.50 กิโลเมตร จะพบประตูรั้ว

 ทางเขาสีฟาพรอมปายบริษัท PK precast เมตร โดยโรงงานมีทางเขาเพียง 1 ทาง คือประตู

 ทางเขาหลัก ทางเขามีอาคารปอมยามดูแลความปลอดภัยและการเขาออกโรงงาน 

  

ภาพที่ 4.50 ทางเขาโรงงานบริษัท พี เค พรคีลาสท 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 2) สํานักงานและโรงเก็บวัตถุดิบ 

  พ้ืนที่สวนสํานักงาน ต้ังอยูลึกจากประตูทางเขา 120 เมตร เปนอาคารสูง 1 ช้ัน จํานวน 2 

 อาคาร โดยเปนอาคารหองประชุมใหญ และอาคารสํานักงาน ภายในอาคารสํานักงานประกอบดวย 

 โถงตอนรับ หองสํานักงาน หองประชุม หองเตรียมอาหาร หองเก็บของ และหองนํ้า ดานหนาของ

 อาคารสํานักงานเปนพ้ืนที่สําหรับจอดรถผูมาติดตอ  และพนักงานสวนสํานักงาน 

 

ภาพที่ 4.51 สํานักงานและโรงเก็บวัตถุดิบบริษัท พี เค พรคีลาสท 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 
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 3) พ้ืนที่เตรียมวัสดุ 

  เปนพ้ืนที่สําหรับจัดเตรียมอุปกรณตางๆกอนผลิตช้ินงานต้ังอยูติดกับโรงผลิตเหล็กและ

 พ้ืนที่ที่พักอาศัยคนงาน พ้ืนที่เตรียมวัสดุเปนอาคารโรงงาน มีความยาวทั้งสิ้น 45 เมตร กวาง 15 

 เมตร สูง 12 เมตร ภายในเปนพ้ืนที่สําหรับเก็บอุปกรณตางๆ โดยแบงเปน 3 สวนคือ หอง

 เก็บอุปกรณผลิตทั่วไป หองเก็บนํ้ามัน และพ้ืนที่เตรียมวัสดุ ดานหนา โ ร ง ง าน เป นส วน เป ด โ ล ง

 สําหรับรถขนสงเขามาในอาคาร  

  

ภาพที่ 4.52 พ้ืนที่เตรียมวัสดุบริษัท พี เค พรีคลาสท 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 4) พ้ืนที่หลอช้ินสวน 

  พ้ืนที่สวนหลักของโครงการ ใชสําหรับการผลิตแผนคอนกรีตสําเร็จรูป เปนอาคารโรงงานที่

 ต้ังอยูสวนหลังสุดของโครงการ มีความยาวทั้งสิ้น 398 เมตร กวาง 52.70 เมตร โรงงานที่ความสูง 

 17.40 เมตร ภายในเปนพ้ืนที่โตะหลอช้ินสวนเรียงแนวยาว 4 แถว มีชองทางถนนสําหรับรถปูน 2 

 ชอง ตัวโรงงานมีการใชเครนรางคูในการเครื่องยายช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปจากพ้ืนหลอไปเก็บยัง

 พ้ืนที่เก็บช้ินสวนบริเวณตรงกลางของโรงงาน ตัวโรงงานมีถนนความกวาง 10 เมตร ว่ิงลอมรอบ 

   

ภาพที่ 4.53 พ้ืนที่หลอช้ินสวนบริษัท พี เค พรีคลาสท 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 
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 5) พ้ืนที่คลังสินคา 

  พ้ืนที่คลังสินคาเปนพ้ืนที่สําหรับจัดเก็บแผนช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ทําการผลิตแลวเสร็จ 

 กอนสงออกสูพ้ืนที่ไซตงาน พ้ืนที่คลังสินคาของโครงการต้ังอยูในพ้ืนที่เดียวกับพ้ืนที่หลอช้ินงาน โดย

 เมื่อช้ินงานทําการหลอเสร็จสิ้น เครนจะทําการยกช้ินงานจากพ้ืนหลอมาเก็บยังพ้ืนที่คลังสินคา

 บริเวณตรงกลางของโรงงาน กอนทําการตรวจเช็คหมายเลขและใชเครนยกขึ้นรถบรรทุกแผน

 คอนกรีตไปยังไซตงาน 

   

ภาพที่ 4.54 พ้ืนที่คลังสินคาบริษัท พี เค พรีคลาสท 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 6) โรงผลิตเหล็ก 

  โรงผลิตเหล็กของโครงการ เปนอาคารที่ต้ังอยูติดกับโรงเก็บวัสดุ และพ้ืนที่สํานักงาน โรง

 ผลิตเหล็กเปนอาคารโรงงาน มีความยาวทั้งสิ้น 56 เมตร ความกวาง 20 เมตร และสูง 12 เมตร 

 ภายในอาคารเปนพ้ืนที่โลงสําหรับปฏิบัติการงานผลิตเหล็กงานตางๆ โดยมีหองสําหรับพนักงานเคลีย

 แบบเหล็ก หองประชุม และหองนํ้า บริเวณดานหนาโรงงานเปนพ้ืนที่โลงสําหรับรถบรรทุกขนเหล็ก

 ไปยังโรงงานสําหรับหลอช้ินงาน 

  

ภาพที่ 4.55 โรงผลิตเหล็กบริษัท พี เค พรคีลาสท 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 
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   4.4.2 ขอมูลผังโรงงาน 

 การศึกษาในครั้งน้ี ไดทําการลงพ้ืนที่เก็บขอมูลรูปแบบผังโรงงาน บริษัท พี เค พรีคลาสท ดวยวิธีการ

สังเกตการณ ถายภาพและสเก็ตแบบผังเพ่ือนําขอมูลที่ไดมีจัดทําขอมูลอิเล็กทรอนิกสในการวิเคราะหขอมูล

จากผังโรงงาน โดยขอมูลที่ไดจัดทํามีดังน้ี 

 4.4.2.1 ผังโรงงาน 

 

  ภาพที่ 4.56 ผังโรงงานปจจุบัน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 จากขอมูลที่ไดทําการลงพ้ืนที่ นํามาจัดทํา

ผังโรงงานเดิมโดยระบุขอบเขตที่ต้ังโครงการ  ระยะ

พ้ืนที่ การจัดวาง โดยมีรายละเอียดขอมูลดังน้ี 

 โรงงานมีที่ต้ังอยูที่ ซอย 11/8 หมู 4 ตําบล 

บึงทองหลาง อําเภอลําลูกกา โดยจากปากซอย 

3032 ลึกเขาไปประมาณ 1.20 กิโลเมตร จะพบ

โรงงานบริษัท พี เค พรีคลาสท โครงการมีพ้ืนที่ดิน

ยาว 995 เมตร และมีความกวางสองขนาดคือ ชวง

ดานหนากวาง 39 เมตร และพ้ืนที่ภายในกวาง 80 

เมตร พ้ืนที่โครงการลอมรอบดวยรั้วสูง 2.40 เมตร 

มีทางเขาออกโครงการ 1 เสนทางคือดานหนาของ

โครงการ 

 พ้ืนที่โครงการ ประกอบดวย พ้ืนที่หลัก 2

สวนคือ พ้ืนที่ดานหนาโครงการอันประกอบดวย 

สํานักงาน อาคารที่พักอาศัย คลังอุปกรณ โรงผลิต

เหล็ก คลังสินคา และพ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย สวน

พ้ืนที่ดานหลังโครงการเปนพ้ืนที่โรงงานผลิตช้ินสวน

คอนกรีตสําเร็จรูป ประกอบดวยสวนผลิตและ

คลังสินคาภายในโรงงาน 

 ถนนภายในโครงการเปนเสนตรงยาวถึง

สวนโรงงาน แลวแยกออกเปนถนนรอบโรงงาน

ดานหลังของโครงการ  ภายในโรงงานมีถนนแยก

เปน 2 เสน สําหรับรถปูนและรถบรรทุกสินคา 

ทิศเหนือ 
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 4.4.2.2 ผังองคประกอบพืน้ที่โรงงาน 

 

  ภาพที่ 4.57 ผังองคประกอบพ้ืนที่โรงงาน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 ผังองคประกอบพ้ืนที่ โรงงาน เปนการ

จําแนกพ้ืนที่ เพ่ือแสดงถึงรูปแบบการใชงานแตละ

ประเภท โดยจากการสํารวจพ้ืนที่โครงการพบวา

บริษัท พี เค พรีคลาสท มีองคประกอบพ้ืนที่ทั้งหมด 

8 ประเภท ดังน้ี 

ตารางที่ 4.10 ตารางอธิบายพ้ืนที ่

สี ความหมาย 

 พ้ืนที่หลอช้ินสวน 

 พ้ืนที่เตรียมวัสดุ 

 โรงผลิตเหล็ก 

 สํานักงาน, โรงเก็บวัตถุดิบ 

 คลังสินคา 

 ถนนภายในโครงการ 

 อาคารที่พัก  

 Plant คอนกรีต 

 

 จากขอมูลพ้ืนที่จะเห็นวาโรงงานมีการจัด

วางองคประกอบพ้ืนที่สวนดานหนาโครงการกระจัด

กระจายสลับกัน โดยมีการปรับเปลี่ยนพ้ืนที่ตามการ

ใชงาน จากผังด้ังเดิมที่มีอาคารตัวอยางบริเวณ

ดานหนาโครงการ ตอมามีการปรับเปลี่ยนเปน

อาคารสํานักงาน และอาคารที่พักอาศัยสําหรับ

พนักงานของบริษัท  

 สวนพ้ืนที่ดานหลังโครงการเปนพ้ืนที่หลอ

ช้ินสวนประกบพ้ืนที่คลังสินคาตลอดแนว โดยมีถนน

รอบโครงการ และมีถนนตัดระหวางโรงงานทั้ง 2 

โรงงาน 
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 4.4.2.3 ขอมูลรูปตัดโรงงาน 

     

 ภาพที่ 4.58 ผังรูปตัดโรงงานแนวยาว 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 จากขอมูลที่ไดทําการลงพ้ืนที่ นํามาจัดทํา

ขอมูลรูปตัดโรงงานเพ่ือใหเห็นขนาดและระยะใน

แนวต้ัง โดยมีรายละเอียดขอมูลดังน้ี 

 โรงงานบริษัท พี เค พรีคลาสท มีพ้ืนที่สวน

อาคารแยกออกเปน 2 สวนคือ 1.กลุมอาคารทั่วไป 

ซึ่งประกอบดวย อาคารสํานักงาน อาคารที่พักอาศัย 

โรงเก็บอุปกรณ โรงผลิตเหล็ก และพ้ืนที่กองพัสดุรอ

ทําลาย 2.อาคารโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีต

สําเร็จรูป ซึ่งเปนอาคารโรงงานความสูง 17.60 

เมตร ครอบคลุมพ้ืนที่ดานหลังโครงการตลอดแนว 

 จากขอมูลรูปตัดโรงงาน จึงไดทําการศึกษา

รูปตัดแนวขวางของที่ดินเพ่ือทราบถึงระยะการใช

งานพ้ืนที่ รูปแบบเครน และหลังคาโรงงาน 

ภาพที่ 4.59 รูปตัดโรงงาน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

  พ้ืนที่หนาตัดโรงงานผลิตมีความกวาง 

52.70 เมตร โดยมีเสาขั้นกลางอาคาร มีความสูง

อาคารที่ 17.60 เมตร มีการใชเครนรางคูจํานวน 2 

ตัว มีความสูงเครนที่ 11.50 เมตร ภายนอกโรงงาน

เปนถนนกว าง 10.70 เมตร และ  16.00 เมตร 

ภายในอาคารเปนพ้ืนที่หลอช้ินงาน คลังสินคา ถนน

สําหรับรถปูนและรถบรรทุกสินคา 
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 4.4.2.4 ขอมูลอัตราสวนพืน้ที ่

 จากการศึกษาองคประกอบในพ้ืนที่โรงงาน บริษัท พี เค พรีคลาสท นําขอมูลที่ไดมาสรปุเปนปริมาณ

พ้ืนที่ตารางเมตรเพ่ือใหทราบถึงจํานวนพ้ืนที่ที่โรงงานใชในแตละประเภท และอัตราสวนที่ใชในโครงการ โดย

มีขอมูลดังน้ี 

 ตารางที่ 4.11 ขอมูลอัตราสวนพ้ืนที่ 

ประเภทพ้ืนที่ ขนาดพ้ืนที่ (ตร.ม.) อัตราสวน(เปอรเซ็นต) 

พ้ืนที่หลอช้ินสวน 5,760 10.45 

พ้ืนที่เตรียมวัสดุ 2,880 5.22 

โรงผลิตเหล็ก 1,000 1.81 

โรงเก็บวัตถุดิบ 525 0.95 

โรงเก็บนํ้ามัน 105 0.19 

สํานักงาน 1,540 2.80 

คลังสินคา 4,832 8.76 

ถนนภายในโครงการ 30,967 56.20 

พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย 4,190 7.60 

อาคารที่พักคนงาน 1,773 3.21 

อาคารที่พักพนักงานออฟฟศ 420 0.76 

พ้ืนที่ผลิตคอนกรีตสําเร็จ 717 1.30 

พ้ืนที่ทดสอบคอนกรีต 145 0.26 

ปอมยาม 20 0.03 

อาคารบานตัวอยาง 240 0.43 

อาคารหองนํ้า 40 0.07 

รวม 55,154 100 

 

 จากขอมูลอัตราสวนพ้ืนที่พบวา พ้ืนที่ที่มีอัตราสวนมากที่สุดคือ ถนนภายในโครงการ มีอัตราสวน

มากถึง 56.20 เปอรเซ็นต โดยพ้ืนที่น้ีตองมีปริมาณเพียงพอเพ่ือรองรับการใชงานรถบรรทุกขนาดใหญในการ

ขนสงช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปรวมถึงรองรับรถปูนที่เขามายังจุดหลอช้ินงาน พ้ืนที่ที่มีปริมาณมากเปนอันดับ

สองคือ พ้ืนที่หลอช้ินสวน โดยมีอัตราสวนพ้ืนที่อยูที่ 10.45 เปอรเซ็นต พ้ืนที่ที่มีปริมาณมากเปนอันดับสาม 

พ้ืนที่คลังสินคาและ พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย โดยมีอัตราสวนอยูที่ประมาณ 6-8 เปอร เซ็นต และ

นอกเหนือจากน้ันคือองคประกอบที่มีอัตราสวนที่ใกลเคียงกันอยูที่ประมาณ 1 – 5 เปอรเซ็นต  
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   4.4.3 ขอมูลการผลิต 

 การศึกษาในครั้งน้ี ไดทําการศึกษาเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในแต

ละโรงงาน เพ่ือเปรียบเทียบใหเห็นถึงรูปแบบที่มีการใชงานในการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยขอมูลที่

ไดทําการศึกษามีดังน้ี 

 4.4.3.1 ขอมูลขั้นตอนการผลิต 

 เก็บขอมูลขั้นตอนการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เพ่ือใหทราบถึงกรรมวิธีและจํานวนขั้นตอนใน

การผลิต  

ตารางที่ 4.12 ขั้นตอนการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

ลําดับ รูปภาพ คําอธิบายงาน 

1 

 

 

ขนเหล็กและอุปกรณจากโรงเหล็กและโรงเกบ็วัตถุดิบมาเตรียมไว

ยังพ้ืนที่เตรียมวัสดุ 

2 

 

 

ทําความสะอาดและเคลือบนํ้ามันเพ่ือไมใหมีคราบปูนเกาเหลือติด

อยูและประกอบแบบตามรูปแบบที่ไดกําหนดไว  

3 

 

 

ทําการตรวจสอบการประกอบแบบตามรูปแบบที่ไดกําหนด 

4 

 

วางเหล็กเสริม โดยใสตะแกรงเหล็กตามตําแหนงที่ไดกําหนดไว 

แลวจึงใสอุปกรณประกอบ และวางทอนํ้าและทอรอยสายไฟ ทํา

การหนุนดวยลูกปูนใหไดระยะตรงกลางตามความหนาของช้ินงาน 

เพ่ือปองกันตะแกรงเหล็กและวัสดุฝงติดพ้ืนหลอ 

5 

 

 

ทําการตรวจสอบการประกอบแบบตามรูปแบบที่ไดกําหนด 
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6 

 

 

การเทคอนกรีตที่ผสมเสร็จแลวลงบนโตะหลอ ตามรูปรางของ

ช้ินงานที่ไดกําหนด 

7 

 

การอัดคอนกรีตใหแนน ซึ่งจะทําใหเน้ือคอนกรีตมีความแข็งแรง

มากขึ้น เน่ืองจากฟองอากาศระหวางเน้ือคอนกรีตจะลดลง 

จากน้ันใหทําการปาดหนาคอนกรีตใหเรียบเพ่ือปรับความหนาของ

แผนคอนกรีตสําเร็จรูปใหเทากันตลอดทั้งแผน 

8 

 

 

การบมคอนกรีต โดยใชเวลาประมาณ 15-20 ช่ัวโมง 

9 

 

เมื่อคอนกรีต Set ตัวแลวจึงทําการเก็บรายละเอียดผิวหนา

คอนกรีตสวนที่ขาดและเกินพรอมทั้งขัดมันเก็บรายละเอียดให

เรียบรอย ใชฟองนํ้าแหงถูผิวคอนกรีต ใหเรยีบสม่ําเสมอทัว่ทั้งแผน

คอนกรีตสําเร็จรูป 

10 

 

 

ทําการถอดเหล็กแบบขาง และอุปกรณของฝงตางๆออก เพ่ือนํา

ผนังคอนกรีตที่แหงและแข็งตัวแลวไปใชในงานตอไป 

11 

 

 

ยกช้ินงานออกจากโตะหลอ เพ่ือไปจัดเก็บที่คลังสินคา 

12 

 

 

เก็บรักษาในคลังสินคารอการจัดสงไปยังสถานที่กอสรางตอไป 

 

 จากตารางพบวาโรงงานบริษัท พี เค พรคีลาสท มีขบวนการผลิตทั้งหมด 12 ขั้นตอน โดยมีขั้นตอน

ในการเคลื่อนยายจํานวน 2 ขั้นตอน ขั้นตอนในการตรวจสอบ 2 ขั้นตอน และขั้นตอนในการผลิต 8 ขั้นตอน  
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 4.4.3.2 ขอมูลผังการไหลของการผลิต 

 

 

 จากขอมูลที่ไดทําการศึกษาขั้นตอน

ในการผลิต นํามาจัดทําเปนผังการไหลของ

ผลิตภัณฑไดดังน้ี 

 โรงงานบริษัท พี เค พรีคลาสท มี

ขั้นตอนในการผลิตทั้งหมด 12 ขั้นตอน โดยมี

ขั้นตอนที่ 1 คือการเคลื่อนยายวัตถุดิบและ

อุปกรณในการผลิตไปสู พ้ืนที่ โรงงานหลอ

คอนกรีต ขั้นตอนที่ 2 ถึงขั้นตอนที่ 11 คือ

ขั้นตอนการผลิตหลัก โดยไมมีการเคลื่อนยาย

ช้ินงาน แตเปนการเลื่อนที่ของแรงงานและ

อุปกรณในการผลิตตางๆ เมื่อเสร็จสิ้นขั้นตอน

ที่ 11 ถึงทําการเคลื่อนยายช้ินงานไปเก็บยัง

พ้ืนที่คลังสินคาในหมายเลข 12 กอนสงออกสู

สถานที่กอสรางตอไป 

 จากภาพ จะเห็นวาเสนทางการไหล

ของช้ินงานมีลักษณะเขาสูจุดศูนยกลาง โดย

เริ่มจากการขนวัสดุอุปกรณจากโรงเก็บและ

โรงเหล็กที่อยูดานหนาและดานหลังของ

โครงการมาสูพ้ืนที่โรงงาน หลงัจากขัน้ตอน

การผลิตเสร็จสิน้จึงมีการเคล่ือนย้ายชิน้งาน

เข้ามาเก็บยังบริเวณพืน้ท่ีตรงกลางของ

โรงงานซึง่เป็นพืน้ท่ีคลงัสินค้า ทําให้เส้นทาง

การผลิตชิน้งานจบภาพในตวัโรงงานเพียง

อยา่งเดียว 

ภาพที่ 4.60 ผังการไหลของการผลิต 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 1 

 12 

2 
- 1

1 

2 
- 1

1 
 12 

2 
- 1

1 

2 
- 1

1 
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บทที่ 5  

การวิเคราะหขอมูล 
  

 จากขอมูลที่ผูวิจัยไดทําการลงพ้ืนที่โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป สํารวจและสัมภาษณ

ผูเก่ียวของในแตละโครงการ จํานวนทั้งสิ้น 4 บริษัท รวมกับการคนควาขอมูลวรรณกรรมที่เก่ียวของ เพ่ือให

ไดผลวิเคราะหเปนไปตามวัตถุประสงคที่ต้ังไว ผูวิจัยจึงไดจําแนกหัวขอในการวิเคราะหไวดังน้ี 

 1.การวิเคราะหองคประกอบ เปรียบเทียบปริมาณการใชงานพ้ืนที่ตางๆของโครงการ เพ่ือใหทราบถึง

อัตราสวนของพ้ืนที่ที่นิยมใชกับสําหรับการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 2.การวิเคราะหรูปแบบทางกายภาพ เปรียบเทียบแบบผังและรูปตัดที่ไดทําการศึกษามา เพ่ือใหทราบ

ถึงรูปแบบการจัดวางพ้ืนที่ รูปลักษณอาคารโรงงาน การใชเครื่องจักร เครื่องมืออุปกรณ เพ่ือนําไปสูการ

วิเคราะหในเรื่อง ปจจัยที่สงผลตอการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 3.การวิเคราะหกระบวนการผลิต เปรียบเทียบกระบวนการผลิต ลําดับขั้นตอน จํานวน เพ่ือใหทราบ

ถึงกระบวนการผลิตช้ินงานซึ่งสัมพันธกับตําแหนงพ้ืนที่ทํางานจุดตางๆในโรงงาน 

 โดยการวิเคราะหขอมูลจะมีลําดับในการวิเคราะห คือ นําขอมูลดิบที่ไดจากการลงพ้ืนที่กรณีศึกษา

และทําแบบตางๆมาคัดแยกลงในตารางวิเคราะห จากน้ันวิเคราะหหาความเช่ือมโยงของขอมูล ความสัมพันธ

ที่เกิดขึ้นและจัดกลุม (Grouping) ความสัมพันธใหเปนหมวดหมู แลวจึงนําไปสูการวิเคราะหในขั้นถัดไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5.1 แสดงกรอบแนวคิดการวิเคราะห 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 ขอมูลดิบ 
คัดแยกขอมูล

เปนตาราง 

จัดกลุมขอมูล 

เช่ือมโยงความสัมพันธ 
วิเคราะหขอมูล 

บทที่ 5 

สรุปผลการวิเคราะห

และเสนอแนะ 

บทที่ 6 
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5.1 การวิเคราะหองคประกอบ 

 เปรียบเทียบรูปแบบพ้ืนที่ที่ไดทําการศึกษามา เพ่ือใหทราบถึงการใชงานองคประกอบตางๆในแตละ

โครงการ จํานวนการเลือกใช ตําแหนง และขนาดพ้ืนที่ เพ่ือนําไปสูการวิเคราะหในเรื่อง องคประกอบที่มีผล

ตอการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยมีเน้ือหาดังน้ี  

 

 5.1.1 วิเคราะหประเภทองคประกอบโครงการ 

 เพ่ือศึกษาการวางผัง จึงจําเปนตองวิเคราะหและเปรียบเทียบประเภทพ้ืนที่ในแตละโครงการ 

ตารางที่ 5.1 วิเคราะหประเภทองคประกอบโครงการ 

 

No. 

 

ประเภทพ้ืนที่ 

โรงงาน 

Seacon 

โรงงาน 

Dreamland 

โรงงาน 

C-post 

โรงงาน 

PKprecast 

1 พ้ืนที่หลอช้ินสวน O O O O 

2 พ้ืนที่เตรียมวัสดุ O O O O 

3 โรงผลิตเหล็ก O O O O 

4 โรงเก็บวัตถุดิบ O O O O 

5 โรงเก็บนํ้ามัน O O O O 

6 สํานักงาน O O O O 

7 คลังสินคา O O O O 

8 คลังสินคาช่ัวคราว O    

9 พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย O O O O 

10 อาคารที่พักคนงาน O  O O 

11 อาคารที่พักพนักงานออฟฟศ    O 

12 พ้ืนที่ผลิตคอนกรีตสําเร็จ   O O 

13 พ้ืนที่ทดสอบคอนกรีต O  O O 

14 ปอมยาม O O O O 

15 อาคารบานตัวอยาง O   O 

16 อาคารหองนํ้า  O  O 

  

 จากตารางแสดงใหเห็นถึงองคประกอบแตละประเภทของแตละโรงงาน จะเห็นวามีพ้ืนที่ที่เกี่ยวของ

กับโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปถึง 16 ประเภท โดยแตละโรงงานน้ันมีประเภทและจํานวนของ

องคประกอบที่แตกตางกัน 
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 จากตารางที่ 5.1 พ้ืนที่ที่ เกี่ยวของกับการผลิตช้ินสวน(หมายเลข 1-7 )ในแตละโรงงานน้ันมี

องคประกอบที่คลายคลึงกัน เน่ืองจากเปนองคประกอบที่มีความสําคัญโดยตรงตอการผลิตช้ินสวนคอนกรีต

สําเร็จรูป  โดยมีองคประกอบประเภท คลังสินคาช่ัวคราว เทาน้ันที่มีเพียงบริษัท ซีคอน คอนสตรัคช่ัน ซิสเต็ม 

ในสวนขององคประกอบอ่ืนๆ พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย เปนพ้ืนที่ที่มีทุกโรงงาน เน่ืองจากการผลิตช้ินงาน

คอนกรีตยอมมีเศษวัสดุเหลือใชและช้ินงานที่ไมไดคุณภาพ ทุกโรงงานจึงจําเปนตองมีพ้ืนที่สําหรับเก็บวัสดุ

เหลาน้ีกอนนําไปทําลาย พ้ืนที่อาคารที่พักคนงาน เปนพ้ืนที่ที่มี 3 โรงงาน เน่ืองจากการผลิตช้ินสวนคอนกรีต

จําเปนตองใชแรงงานคนและที่ต้ังโรงงานสวนมากอยูหางไกลจากแหงชุมชน จึงจําเปนตองมีพ้ืนที่พักอาศัย

สําหรับคนงาน พ้ืนที่อาคารที่พักพนักงานออฟฟศ เปนองคประกอบพ้ืนที่ที่มีเพียง 1 โรงงาน เน่ืองจากที่ต้ัง

โรงงานแหงน้ีอยูหางไกลแหลงชุมชนมาก จึงตองมีที่พักสําหรับพนักงานออฟฟศเชนเดียวกับที่พักคนงาน แตมี

ตําแหนงพ้ืนที่และลักษณะอาคารที่พักที่ตางกันออกไป พ้ืนที่ผลิตคอนกรีตสําเร็จ เปนองคประกอบพ้ืนที่ที่มี 2 

โรงงาน เน่ืองจากบางโรงงานมีกําลังในการผลิตที่คอนขางมาก และอาจมีพ้ืนที่สําหรับผลิตช้ินงานคอนกรีต

ประเภทอ่ืนที่ไมใชช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป จึงทําใหบางโรงงานเลือกใชพ้ืนที่ผลิตคอนกรีตสําเร็จหรือ Plant 

คอนกรีต เพ่ือตอบสนองความคุมคาในการใชงานแทนที่จะสั่งคอนกรีตสําเร็จจากภายนอก พ้ืนที่ทดสอบ

คอนกรีต เปนองคประกอบพ้ืนที่ที่มี 3 โรงงาน เน่ืองจากบางโรงงานมีมาตรการตรวจสอบคุณภาพของ

คอนกรีตกอนทําการเทสูแบบหลอช้ินงาน พ้ืนที่ปอมยาม เปนองคประกอบพ้ืนที่ที่มีทุกโรงงาน เน่ืองจากเปน

องคประกอบสามัญในการดูแลความปลอดภัยสําหรับพ้ืนที่สวนบุคคล และอุปกรณทรัพยสินตางๆ พ้ืนที่

อาคารบานตัวอยาง เปนองคประกอบพ้ืนที่ที่มี 3 โรงงาน เน่ืองจากโรงงานสวนใหญมีนโยบายในการนําเสนอ

งานตัวอยางสําหรับผูที่สนใจในระบบกอสรางสําเร็จรูปใหสามารถเขามาเย่ียมชมตัวอยางอาคารในพ้ืนที่

โครงการได พ้ืนที่อาคารหองนํ้า เปนองคประกอบพ้ืนที่ที่มี 2 โรงงาน เน่ืองจากบางโครงการมีขอบเขตพ้ืนที่

โรงงานคอนขางกวาง จึงเปนเรื่องยากหากคนงานตองเดินทางไปที่อาคารสํานักงานหรือที่พักเพ่ือเขาหองนํ้า 

จําจําเปนตองมีอาคารหองนํ้าแยกออกมาในแตละจุดของพ้ืนที่โครงการ 

 จากขอมูลองคประกอบนํามาจัดทําตารางสรุปแสดงความจําเปนไดดังน้ี 

ตารางที่ 5.2 วิเคราะหองคประกอบที่จําเปนตอการวางผังโรงงาน 

ความจําเปน รายการพ้ืนที่ หมายเหตุ 

มากที่สุด พ้ืนที่หลอช้ินสวน, พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, โรงผลติเหล็ก, โรงเก็บวัตถุดิบ,  

โรงเก็บนํ้ามัน, สํานักงาน, คลังสินคา ,พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย ,ปอมยาม 

มีทั้ง 4

โครงการ 

มาก อาคารที่พักคนงาน, พ้ืนที่ทดสอบคอนกรีต มี 3 โครงการ 

ปานกลาง อาคารหองนํ้า, พ้ืนที่ผลิตคอนกรีตสําเร็จ, อาคารบานตัวอยาง มี 2 โครงการ 

นอย คลังสินคาช่ัวคราว, อาคารที่พักพนักงานออฟฟศ มี 1 โครงการ 
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 จากตารางวิเคราะหความนิยมขององคประกอบ แสดงใหเห็นถึงความสําคัญองคประกอบของพ้ืนที่ 

แบงออกมาเปน 4 ระดับและมีความหมายดังน้ี พ้ืนที่มีทั้ง 4 โครงการและมีความจําเปนสําหรับโรงงานผลิต

ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมีทั้งหมด 9 ประเภท คือ พ้ืนที่หลอช้ินสวน, พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, โรงผลิตเหล็ก, โรง

เก็บวัตถุดิบ, โรงเก็บนํ้ามัน, สํานักงาน, คลังสินคา, พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลายและอาคารหองนํ้า พ้ืนที่ที่มี 3 

โครงการและมีความจําเปนตามลักษณะการใชงานโรงงานมีทั้งหมด 3 ประเภท คือ อาคารที่พักคนงาน และ

พ้ืนที่ทดสอบคอนกรีต และอาคารบานตัวอยาง พ้ืนที่ที่มี 2 โครงการและมีความจําเปนตามลักษณะพ้ืนที่มี

ทั้งหมด 2 ประเภท คือ อาคารหองนํ้าและพ้ืนที่ผลิตคอนกรีตสําเร็จ พ้ืนที่มีเพียงหน่ึงโครงการและจําเปน

เฉพาะในบางกรณีมีทั้งหมด 2 ประเภทคือ คลังสินคาช่ัวคราวและอาคารที่พักพนักงานออฟฟศ 

  

 5.1.2 วิเคราะหอัตราสวนขององคประกอบ 

 เพ่ือศึกษาหาอัตราสวนขององคประกอบแตละประเภทในโครงการ จึงไดทําการเปรียบเทียบการใช

พ้ืนที่ของแตละโรงงาน ดวยการใชอัตราสวนรอยละ โดยผูวิจัยไดพิจารณาจากการรวบรวมขอมูลพ้ืนที่การใช

งานดานการผลิตเพ่ือวิเคราะหการใชงานพ้ืนที่แตละประเภท จึงไดแบงพ้ืนที่เปน 4 ประเภทตามการใชงาน

ดังน้ี  

   ตารางที่ 5.3 การจําแนกประเภทพ้ืนที่ 

 ประเภทพ้ืนที่ องคประกอบ 

1 พ้ืนที่การผลิต พ้ืนที่หลอช้ินสวน, พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, โรงผลติเหล็ก, โรงเก็บวัตถุดิบ, โรง

เก็บนํ้ามัน, สํานักงาน 

2 พ้ืนที่คลังสินคา คลังสินคา, คลังสินคาช่ัวคราว 

3 พ้ืนที่ถนน ถนนภายในโครงการ 

4 พ้ืนที่อ่ืนๆ พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย, อาคารที่พักคนงาน, อาคารที่พักพนักงาน

ออฟฟศ, พ้ืนที่ผลิตคอนกรีตสาํเร็จ, ทดสอบคอนกรีต, ปอมยาม, อาคาร

บานตัวอยาง, อาคารหองนํ้า 

  

 จากการแยกประเภทพ้ืนที่ในตารางที่ 5 ผูวิจัยนําขอมูลพ้ืนที่แตละประเภทมาทําการเปรียบเทียบเพ่ือ

หาอัตราสวนการใชงานพ้ืนที่ และทําการวิเคราะหเพ่ือหาคาเฉลี่ยรูปแบบการใชพ้ืนที่สําหรับโรงงานผลิต

ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
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ภาพที่ 5.2 แสดงแผนภูมิอัตราสวนขนาดพ้ืนที่ 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 จากภาพที่ 5.2 จะเห็นวา พ้ืนที่การผลิต จะมีสัดสวนการใชปริมาณพ้ืนที่ที่ใกลเคียงกันคือรอยละ 20-

28 ในสวนของพ้ืนที่คลังสินคา จะมีโรงงาน 1 ที่มีการใชงานปริมาณพ้ืนที่มากถึงรอยละ 25 อันมีสาเหตุมา

จากนโยบายการจัดเก็บช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปกอนนําสงไปยังพ้ืนที่ติดต้ังตางจากโรงงานอ่ืนที่มีการใช

ปริมาณพ้ืนที่รอยละ 7-9 พ้ืนที่ถนนจะเห็นไดวาทั้ง 4 โรงงานมีการใชปริมาณพ้ืนที่ประเภทถนนในโครงการ

มากที่สุดคือรอย 38-56 และพ้ืนที่อ่ืนๆ ซึ่งเปนองคประกอบยอยตางๆ จะมีการใชปริมาณพ้ืนที่รอยละ 9-15  

    ตารางที่ 5.4 การวิเคราะหขนาดพ้ืนที่ของโรงงาน 

โรงงาน 
พ้ืนที่ทั้งหมด 

(ตร.ม.) 

พ้ืนที่การ

ผลิต 

พ้ืนที่

คลังสินคา 
พ้ืนที่ถนน พ้ืนที่อ่ืนๆ 

โรงงาน 1 

Seacon 

18,681 5,271 4,662 7,073 1,675 

คิดเปนรอยละ 28 25 38 9 

โรงงาน 2 

Dreamland 

10,470 2,956 960 4,930 1,624 

คิดเปนรอยละ 28 9 47 16 

โรงงาน 3 

C-post 

18,124 3,535 1,250 9,682 3,657 

คิดเปนรอยละ 20 7 53 20 

โรงงาน 4 

PKprecast 

55,129 1,1705 4,832 30,967 7,625 

คิดเปนรอยละ 21 9 56 14 

คาเฉลี่ย 

ทั้ง 4 โรงงาน 
คิดเปนรอยละ 24 12 49 15 

 จากขอมูลสามารถสรุปไดวาการใชงานพ้ืนที่ในโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป น้ันแบงพ้ืนที่

ออกเปน พ้ืนที่การผลิต พ้ืนที่คลังสินคา พ้ืนที่ถนน พ้ืนที่อ่ืนๆ คิดเปนอัตราสวน 24:12:49:15 ของพ้ืนที่

โรงงานทั้งหมด   

0

20

40

60

Seacon Dreamland C-post Pkprecast

แผนภูมิแสดงอัตราสวนการใชพ้ืนท่ี 4 โครงการ

พ้ืนท่ีการผลิต พ้ืนท่ีคลังสินคา พ้ืนท่ีถนน พ้ืนท่ีอ่ืนๆ

28% 25% 
38% 

9% 

28% 

9% 

47% 

16% 20% 
7% 

53% 

14% 21% 
9% 

56% 

14% 
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5.2 การวิเคราะหรูปแบบทางกายภาพ 

 เปรียบเทียบแบบผังและรูปตัดที่ไดทําการศึกษามา เพ่ือใหทราบถึงรูปแบบการจัดวางพ้ืนที่ รูปลักษณ

อาคารโรงงาน การใชเครื่องจักร เครื่องมืออุปกรณ เพ่ือนําไปสูการวิเคราะหในเรื่อง ปจจัยที่สงผลตอการวาง

ผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยมีเน้ือหาดังน้ี  

 5.2.1 วิเคราะหตําแหนงขององคประกอบโครงการ 

  ศึกษาการจัดวางตําแหนงพ้ืนที่องคประกอบในโครงการ โดยแบงพ้ืนที่เปน 3 สวนคือ หนา 

 กลาง หลัง จากตําแหนงพ้ืนที่ถนนที่มีการแบงชองวางระหวางพ้ืนที่แตละประเภท โดยมีรายละเอียด

 ดังน้ี 

 1) ตําแหนงองคประกอบโครงการบริษัท Seacon 

 ตารางที่ 5.5 วิเคราะหตําแหนงองคประกอบโครงการบริษัท Seacon 

บริษัท Seacon 

 

ผังโครงการ 

 

ประเภทพ้ืนที่ 

ตําแหนง

องคประกอบ 

 

พ้ืนที่หลอช้ินสวน กลาง 

พ้ืนที่เตรียมวัสดุ กลาง 

โรงผลิตเหล็ก หนา 

โรงเก็บวัตถุดิบ หนา 

โรงเก็บนํ้ามัน กลาง 

สํานักงาน หนา 

คลังสินคา หลัง 

คลังสินคาช่ัวคราว กลาง 

พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย หลัง 

อาคารที่พักคนงาน หลัง 

อาคารที่พักพนักงานออฟฟศ - 

พ้ืนที่ผลิตคอนกรีตสําเร็จ - 

พ้ืนที่ทดสอบคอนกรีต กลาง 

ปอมยาม หนา 

อาคารบานตัวอยาง หนา 

อาคารหองนํ้า กลาง 

หน
า 

กล
าง

 
หล

ัง 
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 การแบงชวงตําแหนงพ้ืนที่ของโรงงานบริษัท ซีคอน คอนสตรัคช่ัน ซิสเต็ม สามารถแบงได 3 ชวงคือ 

สวนหนาโครงการที่เปนพ้ืนที่สําหรับติดตอสํานักงาน โรงผลิตเหล็กและโรงเก็บวัตถุดิบ สวนกลางโครงการที่

เปนพ้ืนที่โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปและคลังสินคาช่ัวคราว  สวนหลังของโครงการที่เปนพ้ืนที่

คลังสินคาและอาคารที่พักอาศัยของคนงาน 

 จากตารางแสดงขอมูลการจัดวางตําแหนงองคประกอบของบริษัท ซีคอน คอนสตรัคช่ัน ซิสเต็ม โดย

มีองคประกอบทั้งหมด 14 ประเภท มีการจัดแบงพ้ืนที่ดังน้ี พ้ืนที่สวนหนา 5 ประเภท พ้ืนที่สวนกลาง 6 

ประเภท และพ้ืนที่สวนหลัง 3 ประเภท   

 

 2) ตําแหนงองคประกอบโครงการบริษัท Dreamland 

 ตารางที่ 5.6 วิเคราะหตําแหนงองคประกอบโครงการบริษัท Dreamland 

บริษัท Dreamland 

 

ผังโครงการ 

 

ประเภทพ้ืนที่ 

ตําแหนง

องคประกอบ 

 

พ้ืนที่หลอช้ินสวน กลาง 

พ้ืนที่เตรียมวัสดุ กลาง 

โรงผลิตเหล็ก หลัง 

โรงเก็บวัตถุดิบ หนา 

โรงเก็บนํ้ามัน หนา 

สํานักงาน หนา 

คลังสินคา กลาง 

คลังสินคาช่ัวคราว - 

พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย หลัง 

อาคารที่พักคนงาน - 

อาคารที่พักพนักงานออฟฟศ - 

พ้ืนที่ผลิตคอนกรีตสําเร็จ - 

พ้ืนที่ทดสอบคอนกรีต - 

ปอมยาม หนา 

อาคารบานตัวอยาง - 

อาคารหองนํ้า กลาง 

หน
า 

กล
าง

 
หล

ัง 



106 
 

 การแบงชวงตําแหนงพ้ืนที่ของโรงงานบริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอต้ี สามารถแบงได 3 ชวงคือ สวน

หนาโครงการที่เปนพ้ืนที่สําหรับติดตอสํานักงานและโรงเก็บวัตถุดิบ สวนกลางโครงการที่เปนพ้ืนที่โรงงานผลิต

ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป และสวนหลังของโครงการที่เปนพ้ืนที่โรงผลิตเหล็กและพ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย 

 จากตารางแสดงขอมูลการจัดวางตําแหนงองคประกอบของบริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอต้ี โดยมี

องคประกอบทั้งหมด 10 ประเภท มีการจัดแบงพ้ืนที่ดังน้ี พ้ืนที่สวนหนา 4 ประเภท พ้ืนที่สวนกลาง 4 

ประเภท และพ้ืนที่สวนหลัง 2 ประเภท   

 

 3) ตําแหนงองคประกอบโครงการบริษัท C-post 

 ตารางที่ 5.7 วิเคราะหตําแหนงองคประกอบโครงการบริษัท C-post 

บริษัท C-post 

 

ผังโครงการ 

 

ประเภทพ้ืนที่ 

ตําแหนง

องคประกอบ 

 

พ้ืนที่หลอช้ินสวน กลาง 

พ้ืนที่เตรียมวัสดุ กลาง 

โรงผลิตเหล็ก กลาง 

โรงเก็บวัตถุดิบ กลาง 

โรงเก็บนํ้ามัน กลาง 

สํานักงาน หนา 

คลังสินคา หลัง 

คลังสินคาช่ัวคราว - 

พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย หนา 

อาคารที่พักคนงาน กลาง 

อาคารที่พักพนักงานออฟฟศ - 

พ้ืนที่ผลิตคอนกรีตสําเร็จ หลัง 

พ้ืนที่ทดสอบคอนกรีต กลาง 

ปอมยาม หนา 

อาคารบานตัวอยาง - 

อาคารหองนํ้า - 

 การแบงชวงตําแหนงพ้ืนที่ของโรงงานบริษัท ซีโพส สามารถแบงได 3 ชวงคือ สวนหนาโครงการที่

เปนพ้ืนที่สําหรับติดตอสํานักงานและพ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย สวนกลางโครงการที่เปนพ้ืนที่โรงงานผลิต

ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โรงผลิตเหล็กและโรงเก็บวัสดุ สวนหลังของโครงการที่เปนพ้ืนที่คลังสินคา 

หน
า 

กล
าง

 
หล

ัง 
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 จากตารางแสดงขอมูลการจัดวางตําแหนงองคประกอบของบริษัท ซีโพส โดยมีองคประกอบทั้งหมด 

14 ประเภท มกีารจัดแบงพ้ืนที่ดังน้ี พ้ืนที่สวนหนา 3 ประเภท พ้ืนที่สวนกลาง 7 ประเภท และพ้ืนทีส่วนหลัง 

2 ประเภท   

 4) ตําแหนงองคประกอบโครงการบริษัท PKprecast 

 ตารางที่ 5.8 วิเคราะหตําแหนงองคประกอบโครงการบริษัท PKprecast 

บริษัท PKprecast 

 

ผังโครงการ 

 

ประเภทพ้ืนที่ 

ตําแหนง

องคประกอบ 

 

พ้ืนที่หลอช้ินสวน หลัง 

พ้ืนที่เตรียมวัสดุ หลัง 

โรงผลิตเหล็ก กลาง 

โรงเก็บวัตถุดิบ กลาง 

โรงเก็บนํ้ามัน กลาง 

สํานักงาน หนา 

คลังสินคา กลาง 

คลังสินคาช่ัวคราว - 

พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย กลาง 

อาคารที่พักคนงาน กลาง 

อาคารที่พักพนักงานออฟฟศ หนา 

พ้ืนที่ผลิตคอนกรีตสําเร็จ กลาง 

พ้ืนที่ทดสอบคอนกรีต กลาง 

ปอมยาม หนา 

อาคารบานตัวอยาง หนา 

อาคารหองนํ้า หลัง 

 การแบงชวงตําแหนงพ้ืนที่ของโรงงานบริษัท พีเค พรีคลาส สามารถแบงได 3 ชวงคือ สวนหนา

โครงการที่เปนพ้ืนที่สําหรับติดตอสํานักงานและอาคารตัวอยาง สวนกลางโครงการที่เปนพ้ืนที่ผลิตเหล็ก โรง

เก็บวัสดุและพ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย สวนหลังของโครงการที่เปนพ้ืนที่โรงงานผลิตช้ินสวนสําเร็จรูปและ

คลังสินคา 

 จากตารางแสดงขอมูลการจัดวางตําแหนงองคประกอบของบริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอต้ี โดยมี

องคประกอบทั้งหมด 15 ประเภท มีการจัดแบงพ้ืนที่ดังน้ี พ้ืนที่สวนหนา 4 ประเภท พ้ืนที่สวนกลาง 8 

ประเภท และพ้ืนที่สวนหลัง 3 ประเภท    

หน
า 

กล
าง

 
หล

ัง 
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 จากตารางวิเคราะหตําแหนงขององคประกอบในแตละโครงการ สามารถนําขอมูลมาเปรียบเทียบ

เพ่ือหาตําแหนงที่นิยมใชสําหรับโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปไดดังน้ี 

ตารางที่ 5.9 วิเคราะหเปรียบเทียบตําแหนงองคประกอบ 

 

No. 

 

ประเภทพ้ืนที่ 

โรงงาน 

Seacon 

โรงงาน 

Dreamland 

โรงงาน 

C-post 

โรงงาน 

PKprecast 

1 พ้ืนที่หลอช้ินสวน กลาง กลาง กลาง หลัง 

2 พ้ืนที่เตรียมวัสดุ กลาง กลาง กลาง หลัง 

3 โรงผลิตเหล็ก หนา หลัง กลาง กลาง 

4 โรงเก็บวัตถุดิบ หนา หนา กลาง กลาง 

5 โรงเก็บนํ้ามัน กลาง หนา กลาง กลาง 

6 สํานักงาน หนา หนา หนา หนา 

7 คลังสินคา หลัง กลาง หลัง กลาง 

8 คลังสินคาช่ัวคราว กลาง - - - 

9 พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย หลัง หลัง หนา กลาง 

10 อาคารที่พักคนงาน หลัง - กลาง กลาง 

11 อาคารที่พักพนักงานออฟฟศ - - - หนา 

12 พ้ืนที่ผลิตคอนกรีตสําเร็จ - - หลัง กลาง 

13 พ้ืนที่ทดสอบคอนกรีต กลาง - กลาง กลาง 

14 ปอมยาม หนา หนา หนา หนา 

15 อาคารบานตัวอยาง หนา - - หนา 

16 อาคารหองนํ้า กลาง กลาง - หลัง 

 จากตารางวิเคราะหตําแหนงขององคประกอบในแตละโครงการ ทําใหพบความนิยมตําแหนงพ้ืนที่

ขององคประเภทบางประเภท โดยคัดเลือกจากองคประกอบที่มีตําแหนงซ้ําเกิน 75% ของโรงงานทั้งหมด โดย

สรุปเปนตารางไดดังน้ี  

   ตารางที่ 5.10 แสดงความนิยมตําแหนงพ้ืนที่ 

ตําแหนง องคประกอบ 

หนา สํานักงาน, ปอมยาม, อาคารที่พักพนักงานออฟฟศ, อาคารบานตัวอยาง 

กลาง พ้ืนที่หลอช้ินสวน, พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, โรงเก็บนํ้ามัน, พ้ืนที่ทดสอบคอนกรีต 

หลัง -  
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 5.2.2 วิเคราะหความสัมพันธขององคประกอบโครงการ 

  ศึกษาความสัมพันธขององคประกอบในโครงการโดยการทําแผนภาพความสัมพันธ 

 Bubble-diagram แสดงตําแหนงขององคประกอบที่ใกลเคียงกัน เพ่ือใชเปนขอมูลเปรียบเทียบใน

 การหาเช่ือมโยงของแตละองคประกอบ แสดงเสนถนนเพ่ือวิเคราะหการจัดวางทางสัญจร 

  

  1) ความสัมพันธขององคประกอบโครงการบริษัท Seacon 

 ตารางที่ 5.11 วิเคราะหความสัมพันธขององคประกอบโครงการบริษัท Seacon 

บริษัท Seacon 

ผังโครงการ ผังสัมพันธ 

 

 
แสดงขอมูลความสัมพันธพ้ืนที่ 

ประเภทพ้ืนที่ พ้ืนที่ตําแหนงใกลเคียง 

พ้ืนที่หลอช้ินสวน พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, โรงเก็บนํ้ามัน, คลังสินคา,  

พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย 

พ้ืนที่เตรียมวัสดุ พ้ืนที่หลอช้ินสวน, โรงเก็บวัตถุดิบ, โรงเก็บนํ้ามัน, 

สํานักงาน 
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โรงผลิตเหล็ก ทางเขา 

โรงเก็บวัตถุดิบ พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, โรงเก็บนํ้ามัน, สํานักงาน, ปอมยาม, 

ทางเขา 

โรงเก็บนํ้ามัน พ้ืนที่หลอช้ินสวน, พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, โรงเก็บวัตถุดิบ 

สํานักงาน พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, โรงเก็บวัตถุดิบ, ปอมยาม 

คลังสินคา พ้ืนที่หลอช้ินสวน, พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย 

พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย พ้ืนที่หลอช้ินสวน, คลังสินคา 

ปอมยาม โรงเก็บวัตถุดิบ, สํานักงาน, ทางเขา 

ทางเขา โรงผลิตเหล็ก, โรงเก็บวัตถุดิบ, ปอมยาม 

 

  จากตารางแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธขององคประกอบโครงการบริษัท Seacon โดย

 ขอมูลที่ไดคือองคประกอบที่มีพ้ืนที่ติดกันของแตละประเภท โดยพ้ืนที่ที่มีองคประกอบอ่ืนใกลเคียง

 มากที่สุดคือ โรงเก็บวัตถุดิบ มีองคประกอบใกลเคียง 5 ประเภท และพ้ืนที่ที่มีองคประกอบอ่ืน

 ใกลเคียงนอยที่สุดคือ โรงผลิตเหล็ก มีองคประกอบใกลเคียงเพียง 1 ประเภท เน่ืองจากโครงการมี

 การแยกพ้ืนที่สวนโรงผลิตเหล็กไปไวอีกฝงของถนนสาธารณะ จากขอมูลที่ไดจะนํามาสรุปเปนตาราง

 ในตอนทาย 
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 2) ความสัมพันธขององคประกอบโครงการบริษัท Dreamland 

 ตารางที่ 5.12 วิเคราะหความสัมพันธขององคประกอบโครงการบริษัท Dreamland 

บริษัท Seacon 

ผังโครงการ ผังสัมพันธ 

  

แสดงขอมูลความสัมพันธพ้ืนที่ 

ประเภทพ้ืนที่ พ้ืนที่ตําแหนงใกลเคียง 

พ้ืนที่หลอช้ินสวน พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, คลังสินคา 

พ้ืนที่เตรียมวัสดุ พ้ืนที่หลอช้ินสวน, คลังสินคา 

โรงผลิตเหล็ก พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย 

โรงเก็บวัตถุดิบ โรงเก็บนํ้ามัน, สํานักงาน, ปอมยาม 

โรงเก็บนํ้ามัน โรงเก็บวัตถุดิบ, คลังสินคา 

สํานักงาน โรงเก็บวัตถุดิบ, ปอมยาม, ทางเขา 

คลังสินคา พ้ืนที่หลอช้ินสวน, พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, โรงเก็บนํ้ามัน 

พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย โรงผลิตเหล็ก, คลังสินคา 

ปอมยาม โรงเก็บวัตถุดิบ, สํานักงาน, ทางเขา 

ทางเขา สํานักงาน, ปอมยาม 
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  จากตารางแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธขององคประกอบโครงการบริษัท Dreamland โดย

 ขอมูลที่ไดคือองคประกอบที่มีพ้ืนที่ติดกันของแตละประเภท โดยพ้ืนที่ที่มีองคประกอบอ่ืนใกลเคียง

 มากที่สุดมีดวยกันหลายประเภทคือ โรงเก็บวัตถุดิบ สํานักงาน คลังสินคา และปอมยาม โดยมี

 องคประกอบใกลเคียง 3 ประเภท และพ้ืนที่ที่มีองคประกอบอ่ืนใกลเคียงนอยที่สุดคือ โรงผลิตเหล็ก 

 มีองคประกอบใกลเคียงเพียง 1 ประเภท เน่ืองจากตําแหนงที่ต้ังโรงผลิตเหล็กอยูในสวนลึกที่สุดของ

 โครงการจากขอมูลที่ไดจะนํามาสรุปเปนตารางในตอนทาย 

  

 3) ความสัมพันธขององคประกอบโครงการบริษัท C-post 

 ตารางที่ 5.13 วิเคราะหความสัมพันธขององคประกอบโครงการบริษัท C-post 

บริษัท C-post 

ผังโครงการ ผังสัมพันธ 
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แสดงขอมูลความสัมพันธพ้ืนที่ 

ประเภทพ้ืนที่ พ้ืนที่ตําแหนงใกลเคียง 

พ้ืนที่หลอช้ินสวน พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, คลังสินคา 

พ้ืนที่เตรียมวัสดุ พ้ืนที่หลอช้ินสวน, โรงผลิตเหล็ก, โรงเก็บวัตถุดิบ 

โรงผลิตเหล็ก พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, โรงเก็บวัตถุดิบ, โรงเก็บนํ้ามัน 

โรงเก็บวัตถุดิบ พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, โรงผลิตเหล็ก, โรงเก็บนํ้ามัน, พ้ืนที่กอง

พัสดุรอทําลาย 

โรงเก็บนํ้ามัน โรงผลิตเหล็ก, โรงเก็บวัตถุดิบ 

สํานักงาน พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย, ทางเขา, ปอมยาม 

คลังสินคา พ้ืนที่หลอช้ินสวน 

พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย โรงเก็บวัตถุดิบ, สํานักงาน 

ปอมยาม สํานักงาน, ทางเขา 

ทางเขา สํานักงาน, ปอมยาม 

 

 จากตารางแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธขององคประกอบโครงการบริษัท C-post โดยขอมูลที่ไดคือ

องคประกอบที่มีพ้ืนที่ติดกันของแตละประเภท โดยพ้ืนที่ที่มีองคประกอบอ่ืนใกลเคียงมากที่สุดคือ โรงเก็บ

วัตถุดิบ โดยมีองคประกอบใกลเคียง 4 ประเภท และพ้ืนที่ที่มีองคประกอบอ่ืนใกลเคียงนอยที่สุดคือ 

คลังสินคา มีองคประกอบใกลเคียงเพียง 1 ประเภท เน่ืองจากตําแหนงที่ต้ังคลังสินคาอยูในสวนลึกที่สุดของ

โครงการ จากขอมูลที่ไดจะนํามาสรุปเปนตารางในตอนทาย 
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4) ความสัมพันธขององคประกอบโครงการบริษัท PKprecast 

 ตารางที่ 5.14 วิเคราะหความสัมพันธขององคประกอบโครงการบริษัท PKprecast 

บริษัท PKprecast 

ผังโครงการ ผังสัมพันธ 

  

แสดงขอมูลความสัมพันธพ้ืนที่ 

ประเภทพ้ืนที่ พ้ืนที่ตําแหนงใกลเคียง 

พ้ืนที่หลอช้ินสวน พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, คลังสินคา 

พ้ืนที่เตรียมวัสดุ พ้ืนที่หลอช้ินสวน, พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย 

โรงผลิตเหล็ก โรงเก็บนํ้ามัน, พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย 

โรงเก็บวัตถุดิบ โรงเก็บนํ้ามัน, สํานักงาน 

โรงเก็บนํ้ามัน โรงผลิตเหล็ก, โรงเก็บวัตถุดิบ 

สํานักงาน โรงเก็บวัตถุดิบ, ปอมยาม, ทางเขา 

คลังสินคา พ้ืนที่หลอช้ินสวน 

พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, โรงผลิตเหล็ก 

ปอมยาม สํานักงาน, ทางเขา 

ทางเขา สํานักงาน, ปอมยาม 
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 จากตารางแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธขององคประกอบโครงการบริษัท PK-precast โดยขอมูลที่ได

คือองคประกอบที่มีพ้ืนที่ติดกันของแตละประเภท โดยพ้ืนที่ที่มีองคประกอบอ่ืนใกลเคียงมากที่สุดคือ 

สํานักงาน โดยมีองคประกอบใกลเคียง 3 ประเภท และพ้ืนที่ที่มีองคประกอบอ่ืนใกลเคียงนอยที่สุดคือ 

คลังสินคา มีองคประกอบใกลเคียงเพียง 1 ประเภท เน่ืองจากตําแหนงที่ต้ังคลังสินคาอยูในสวนลึกที่สุดของ

โครงการ จากขอมูลที่ไดจะนํามาสรุปเปนตารางในตอนทาย  

 จากขอมูลความสัมพันธขององคประกอบของแตละโรงงาน ไดนํามาสรุปเปนตารางเพ่ือวิเคราะหหา

ความสัมพันธดวยการหาความนิยมของรูปแบบพ้ืนที่โดยกําหนดใหมีตัวยอ S คือบริษัท Seacon ตัวยอ D คือ

บริษัท Dreamland ตัวยอ C คือบริษัท C-post และตัวยอ P คือบริษัท PK-precast  ทําใหไดเน้ือหาดังน้ี 

 

ตารางที่ 5.15 วิเคราะหสรุปความสัมพันธขององคประกอบ 

 

 

ประเภทพ้ืนที่ 

          

พ้ืนที่หลอช้ินสวน  SDCP   S  SDCP S   

พ้ืนที่เตรียมวัสดุ SDCP  C SC S S D P   

โรงผลิตเหล็ก  C  C CP   DP  S 

โรงเก็บวัตถุดิบ  SC C  SDCP SDP  C SD S 

โรงเก็บนํ้ามัน S S CP SDCP   D    

สํานักงาน  S  SDP    C SDCP DCP 

คลังสินคา SDCP D   D   SD   

กองพัสดุรอทําลาย S P DP C  C SD    

ปอมยาม    SD  SDCP    SDCP 

ทางเขา   S S  DCP   SDCP  

  

 จากตารางที่ 5.15 แสดงใหเห็นถึงความสัมพันธขององคประกอบของแตละโรงงานที่มีความนิยมใน

การจัดวางพ้ืนที่เหมือนกัน โดยสามารถสรุปการจัดองคประกอบไดดังน้ี พ้ืนที่หลอช้ินสวนติดกับพ้ืนที่เตรียม

วัสดุ พ้ืนที่หลอช้ินสวนติดกับคลังสินคา โรงเก็บวัตถุดิบติดกับโรงเก็บนํ้ามัน  พ้ืนที่สํานักงานติดกับปอมยาม 

และพ้ืนที่ปอมยามติดกับทางเขาโครงการ นําขอมูลที่ศึกษามาวิเคราะหดวย ขั้นตอนการออกแบบผังโรงงาน
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อยางมีระบบ (Systematic Layout Planning, SLP) เพ่ือจัดทําเปนแผนภูมิความสัมพันธ โดยกําหนดให

แสดงรหัสความสัมพันธจาก 0 – 4 คือจํานวนโรงงานที่มีการตําแหนงพ้ืนที่ติดกัน ตัวอยางเชน เลข 4 คือมี

โรงงานที่จัดพ้ืนที่ประเภทติดกันเหมือนกันทั้ง 4 โครงการ  

 

ภาพที่ 5.3 แสดงแผนภูมิความสัมพันธ 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 เมื่อนําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหระดับความสัมพันธดวยแผนภูมิความสัมพันธ ดังรูปภาพที่ 5.3 

ซึ่งเปนการพิจารณาถึงระดับความสัมพันธของโรงงานกรณีศึกษาทั้ง 4 โรงงาน โดยจัดลําดับความสัมพันธจาก

มากไปหานอย (4→3→2→1→1) แลวจํานําขอมูลที่ไดมาจัดทําประเภทเสนความสัมพันธเพ่ือสรุปเปน

แผนภาพความสัมพันธ โดยไดขอมูลประเภทเสนดังน้ี 

 

        ตารางที่ 5.16 แสดงรหัสที่ใชประกอบการเขียนแผนภาพความสัมพันธ 

เสน ความหมาย คําอธิบาย 

 ความสัมพันธสมบูรณ มีความนิยมจัดวางความสัมพันธใกลกันทั้ง 4 โรงงาน 

 ความสัมพันธมาก มีความนิยมจัดวางความสัมพันธใกลกัน 3 โรงงาน 

 ความสัมพันธปานกลาง มีความนิยมจัดวางความสัมพันธใกลกัน 2 โรงงาน 

 ความสัมพันธนอย มีความนิยมจัดวางความสัมพันธใกลกัน 1 โรงงาน 
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 จากขอมูลรหัสประกอบการเขียนแผนภาพความสัมพันธนํามาจัดทําเปนแผนภาพแสดงความสัมพันธ

ของพ้ืนที่ โดยกําหนดเสนความสัมพันธเช่ือมโยงไวกับพ้ืนที่ตางๆตามที่ไดสรุปไวในตารางวิเคราะหสรุป

ความสัมพันธขององคประกอบ จะไดเปนแผนภาพ Bubble-diagram สําหรับการวางผังองคประกอบ

โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 

 

ภาพที่ 5.4 แสดงแผนภาพความสัมพันธ 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 เมื่อนําขอมูลพ้ืนที่มาทําการเช่ือมโยงดวยเสนรหัสความสัมพันธ จากตําแหนง ทางเขา จนครบทั้ง 10 

ประเภทพ้ืนที่ ทําใหไดแผนภาพความสัมพันธของโรงงานที่แสดงถึงการจัดวางความสัมพันธของโรงงานผลิต

ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในกรุงเทพมหานคร ดวยระบบขั้นตอนการออกแบบผังโรงงานอยางมีระบบ 

(Systematic Layout Planning, SLP) 
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 จากขอมูลวิเคราะหองคประกอบบทที่ 5.1 เมื่อนําขอมูลอัตราสวนมาศึกษารวมกับรูปแบบทาง

กายภาพของโรงงาน โดยกําหนดความสัมพันธขององคประกอบเปนแผนภาพ แลวจัดตําแหนงของ

องคประกอบตามบทวิเคราะหที่ 5.2.1 จะไดแผนภาพการวางผังโรงงานที่แสดงถึงขนาดอันตราสวนของ

องคประกอบ ตําแหนงการจัดวางองคประกอบ และความสัมพันธของพ้ืนที่  

 

    ภาพที่ 5.5 แสดงแผนภาพวิเคราะหการวางผัง 

                    ที่มาภาพ ผูวิจัย  

 จากภาพที่ 5.5 แสดงแผนภาพวิเคราะห

การวางผัง จะเห็นวา มีการแบงพ้ืนที่เปน 3 ประเภท 

คือ หนา กลาง หลัง ตามขั้นตอนการวิเคราะห

ตําแหนงขององคประกอบ โดยมีเสนทางสัญจรเปน

ตัวแบงชวงพ้ืนที่ทั้ง 3 ประเภท   

 กําหนดขนาดของพ้ืนที่องคประกอบตาม

บทวิเคราะหอัตราสวนของพ้ืนที่เพ่ือใหไดขนาดที่แต

ตางกันของพ้ืนที่แตละประเภท โดยพ้ืนที่ที่มีขนาด

ใหญที่สุดคือ พ้ืนที่คลังสินคา ลองลงมาคือพ้ืนที่หลอ

ช้ินงาน      

 ทําการลากเสนแสดงความสัมพันธตามบท

วิเคราะหความสัมพันธขององคประกอบ โดยมี

องคประกอบที่มีความสัมพันธสมบูรณเปนเสนดํา

ทึบ ความสัมพันธมากเปนเสนคู และความสัมพันธ

ปานกลางเปนเสนเด่ียว    

 จากการวิเคราะหทําใหไดแผนภาพ ที่แสดง

ถึงตําแหนงการจัดวางพ้ืนที่ที่อางอิงขอมูลในการวาง

ผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 



119 
 

 5.2.3 วิเคราะหรูปตัดโรงงาน 

  ศึกษาเปลี่ยนเทียบโรงงานจากรูปตัดเพ่ือทราบถึงการใชงานในแนวต้ัง ขนาดพ้ืนที่หนาตัด

 โรงงาน ความสูง เครื่องมือและอุปกรณที่เกี่ยวของ 

        ตารางที่ 5.17 วิเคราะหรูปตัดโรงงาน 

โรงงาน รูปตัด รูปแบบเครน 

โรงงาน 

Seacon 

 

 

 

 

 

- เครนสนาม 

จํานวน 1 ตัว 

- ยกแผนแนวนอน 

โรงงาน 

Dreamland 

 

 

 

 

 

- เครนรางคู 

จํานวน 1 ตัว 

- ยกแผนแนวตั้ง 

โรงงาน 

C-post 

 

 

 

 

- เครนรางคู 

จํานวน 2 ตัว 

- ยกแผนแนวนอน 

โรงงาน 

PKprecast 

 

 

 

 

- เครนรางคู 

จํานวน 2 ตัว 

- ยกแผนแนวต้ัง 

 

 จากการวิเคราะหจําแนกรูปแบบความสูงของโรงงานในตารางที่ 5.17 พบวากรรมวิธีในการผลิต

ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปสงผลตอระยะความสูงของโรงงาน โดยสามารถแบงความสูงออกเปน 2 ประเภท

ตามกรรมวิธีในการผลิตแผนคอนกรีตสําเร็จรูปคือ ความสูง 12-16 สําหรับโรงงานที่ยกแผนคอนกรีตแนวต้ัง 

และความสูง 8 เมตรสําหรับโรงงานที่ยกแผนคอนกรีตแนวนอน และพบวาโรงงานสวนมากนิยมใชเครน

โรงงานประเภทเครนรางคูสําหรับโรงงานที่มีหลังคาสูงต้ังแต 6 เมตรขึ้นไป 
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 จากการวิเคราะหรูปตัดของอาคารในตารางที่ 5.17 พบวาสามารถนํารูปตัดมาเปรียบเทียบกันในเชิง

อัตราสวนได โดยเมื่อนํารูปตัดโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปทั้ง 4 โครงการมาเปรียบเทียบในระยะ

ความสูงตอความกวางในระยะเครน 1 ตัว จะไดเน้ือหาดังน้ี 

ตารางที่ 5.18 วิเคราะหอัตราสวนรูปตัดโรงงาน 

โรงงาน Seacon Dreamland C-post PKprecast 

 

 

รูปตัด 

 

 

 

 

 

  

 

 

ความสูง 8.50 เมตร 12.40 เมตร 5.80 เมตร 17.60 เมตร 

ความกวาง 12.50 เมตร 16.00 เมตร 9.00 เมตร 26.35 เมตร 

 

 

 
ภาพที่ 5.6 แสดงการเปรียบเทียบอัตราสวนรูปตัด 4 โรงงาน 

ที่มาภาพ ผูวิจัย 

 

 จากการวิเคราะหอัตราสวนรูปตัดโรงงานในตารางที่ 5.18 จะเปนวาทั้ง 4 โรงงานมีขนาดที่แตกตาง

กันทั้งหมด โดยมีโรงงาน C-post ที่มีระยะความสูงโรงงานและความกวางนอยที่สุด ถัดมาคือโรงงาน Seacon 

โรงงานDreamland และโรงงานที่มีระยะมากที่สุดคือโรงงาน PKprecast เมื่อนําระยะของรูปตัดโรงงานตอ

เครน 1 ตัว มาเปรียบเทียบในอัตราสวนที่เทากัน พบวาโรงงานทั้ง 4 แหง เมื่อทําการลากเสนตัวแนวทแยง 

ทําใหเห็นถึงความใกลเคียงกันของอัตราสวนหนาตัดโรงงาน โดยพบวามีอัตราสวนหนาตัดโรงงานที่ 2 : 3  
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5.3 การวิเคราะหกระบวนการผลิต 

 การวิเคราะหกระบวนการผลิต เปนการศึกษาและเปรียบเทียบ เพ่ือใหทราบถึงขั้นตอน ตําแหนงการ

ทํางานที่ใชในการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของแตละโรงงาน โดยนําขอมูลที่ไดมาทําการเปรียบเทียบ

เพ่ือหาความนิยมใหไดเปนขอมูลอางอิงประกอบการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  

 เพ่ือศึกษาขั้นตอนการผลิต จึงไดทําตารางเปรียบเทียบขั้นตอนของแตละโรงงานโดยนําขบวนการ

ทั้งหมดที่ไดทําการเก็บขอมูลจากการลงพ้ืนที่ มาสรุปเปนตารางการผลิต ซึ่งทําใหเห็นถึงขั้นตอนกระบวนการ

ผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป แลวจึงระบุขั้นตอนของแตละบริษัทลงในตาราง เพ่ือหาความนิยมของขั้นตอน

ในการสรุปขอมูล 

ตารางที่ 5.19 วิเคราะหขั้นตอนการผลิต 

 

ลําดับ 

 

ขั้นตอน 

โรงงาน 

Seacon 

โรงงาน 

Dreamland 

โรงงาน 

C-post 

โรงงาน 

PKprecast 

1 ขนเหล็กและอุปกรณไวที่พ้ืนที่เตรียมวัสดุ O O O O 

2 ทําความสะอาดและประกอบแบบหลอ O O O O 

3 ตรวจสอบการประกอบแบบหลอ  O  O 

4 ทําการติดต้ังเหล็กเสริมและวัสดุฝง O O O O 

5 ตรวจสอบการประกอบอุปกรณ O O O O 

6 เทคอนกรีตที่ผสมเสร็จลงบนแบบหลอ O O O O 

7 อัดคอนกรีตใหแนนและทําการปาดหนา  O O O 

8 ใชพลาสติกคลมุคอนกรีต O    

9 บมคอนกรีต O O O O 

10 ขัดผิวคอนกรีต  O O O 

11 ถอดเหล็กแบบขางและอุปกรณประกอบ  O O O O 

12 ยกแบบเก็บพ้ืนที่คลังสินคา O O O O 

13 ตรวจสอบสินคาและระบุหมายเลข O  O  

14 เก็บรักษาในคลังสินคารอการจัดสง O O O O 

จํานวนขั้นตอน 11 12 12 12 

 

 จากขอมูลตารางวิเคราะหขั้นตอนการผลิตพบวากระบวนการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของ

โรงงานในพ้ืนที่กรุงเทพและปริมณฑลมีทั้งหมด 14 ประเภทขั้นตอน โดยโรงงานสวนมากจะมีขั้นตอนในการ

ผลิตจํานวน 12 ขั้นตอน และมีขั้นตอนที่มีความนิยมเหมือนกันดังน้ี  
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ตารางที่ 5.20 วิเคราะหความนิยมของขั้นตอนการผลิต 

จํานวน ขั้นตอน 

 

 

 

 

มีทั้ง 4 โครงการ 

1.ขนเหล็กและอุปกรณไวที่พ้ืนที่เตรียมวัสดุ 

2.ทําความสะอาดและประกอบแบบหลอ่ 
4.ทําการติดต้ังเหล็กเสริมและวัสดุฝง 

5.ตรวจสอบการประกอบอุปกรณ 

6.เทคอนกรีตที่ผสมเสร็จลงบนแบบหลอ 

7.อดัคอนกรีตให้แน่นและทําการปาดหน้า 
9.บมคอนกรีต 

11.ถอดเหลก็แบบข้างและอปุกรณ์ประกอบ 
12.ยกแบบเก็บพ้ืนที่คลังสินคา 

14.เก็บรักษาในคลงัสนิค้ารอการจดัสง่ 

มี 3 โครงการ 10.ขัดผิวคอนกรีต 
มี 2 โครงการ 3.ตรวจสอบการประกอบแบบหลอ 

13.ตรวจสอบสนิค้าและระบหุมายเลข 

มี 1 โครงการ 8.ใชพลาสติกคลุมคอนกรีต 

  

 จากตารางพบวา ขั้นตอนในการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่มีความเหมือนกันทั้งหมด 4 โรงงาน 

มีจํานวน 10 ขั้นตอน ซึ่งเปนขั้นตอนพ้ืนฐานที่มีความสําคัญตอกระบวนการผลิตมากที่สุด ถัดมาคือขั้นตอนที่

มีเหมือนกัน 3 โรงงานคือ การขัดผิวคอนกรีตหลังการบมคอนกรีต เน่ืองจากโรงงานที่ไมมีกระบวนการขัดผิว 

ไดผลิตสินคาเปนคานคอนกรีตสําเร็จรูปเทาน้ัน ตางจากอีก 3 โครงที่มีการผลิตแผนผนังคอนกรีตสําเร็จรูป ทํา

ใหจําเปนตองมีการขัดผิวช้ินงานใหเรียบเนียน ถัดมาขั้นตอนที่มีเหมือนกัน 2 โรงงานคือ การตรวจสอบการ

ประกอบแบบหลอ และ การตรวจสอบสินค้าและระบหุมายเลข เน่ืองจากแตล่ะ่โครงการมีการวางแผนงาน

และเวลาในการตรวจสอบท่ีแตกต่างกัน ทําให้ขึน้ตอนตรวจสอบเป็นขัน้ตอนท่ีขึน้อยู่กับการบริหาร

แผนงานของแต่ล่ะโครงการ สุดท้ายคือขัน้ตอนการผลิตท่ีมีเพียงหนึ่งโรงงานคือ การใช้พลาสติกคลุม

คอนกรีต ซึง่เป็นขัน้ตอนเฉพาะของโรงงานนัน้ 
 
  เมื่อพิจารณาขอมูลที่ไดทําการศึกษาในสวนขององคประกอบ รูปแบบทางกายภาพ และกระบวนการ

ผลิต ที่สอดคลองกัน ทําใหสามารถสรุปแนวทางการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในพ้ืนที่

กรุงเทพมหานครและปริมณฑล ไดดังตารางที่ 5.20 
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ตารางที่ 5.21 ตารางสรุปการวางผังโรงผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

1. องคประกอบโครงการ 

ประเภทองคประกอบโครงการ อัตราสวน การผลิต:คลังสินคา:ถนน:อ่ืนๆ 

-พ้ืนที่หลอช้ินสวน     -พ้ืนที่เตรียมวัสดุ        -โรงผลิตเหล็ก  

-โรงเก็บวัตถุดิบ        -โรงเก็บนํ้ามัน           -สํานักงาน 

-คลังสินคา        -พ้ืนที่กองพัสดุรอทําลาย    -ปอมยาม 

 

24 : 12 : 49 : 15 

2. รูปแบบทางกายภาพ 

ตําแหนงขององคประกอบ ความสัมพันธขององคประกอบ 

ตําแหนง องคประกอบ 

 

หนา สํานักงาน, ปอมยาม, อาคารที่

พักพนักงานออฟฟศ, อาคาร

บานตัวอยาง 

กลาง พ้ืนที่หลอช้ินสวน, พ้ืนที่เตรียม

วัสดุ, โรงเก็บนํ้ามัน, พ้ืนที่

ทดสอบคอนกรีต 

กายภาพโรงงาน 

ความสูงโรงงานตามประเภทการยกแผน 

แนวต้ัง แนวนอน 

12-16 เมตร 8 เมตร 

กายภาพโรงงาน 

ความกวางโรงงาน ประเภทเครน 

12-26 เมตร เครนรางคู 

3. กระบวนการผลิต 

ลําดับ ขั้นตอน ลําดับ ขั้นตอน 

1 ขนเหล็กและอุปกรณไวที่พ้ืนที่เตรียมวัสดุ 6 อดัคอนกรีตให้แนน่และทําการปาดหน้า 

2 ทําความสะอาดและประกอบแบบหลอ่ 7 บมคอนกรีต 

3 ทําการติดต้ังเหล็กเสริมและวัสดุฝง 8 ถอดเหลก็แบบข้างและอปุกรณ์ประกอบ 

4 ตรวจสอบการประกอบอุปกรณ 9 ยกแบบเก็บพ้ืนที่คลังสินคา 

5 เทคอนกรีตที่ผสมเสร็จลงบนแบบหลอ 10 เก็บรักษาในคลงัสนิค้ารอการจดัสง่ 

ขั้นตอนเสริมสาํหรับการผลิตช้ินงานประเภท ผนัง  ขัดผิวคอนกรตี 
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บทที่ 6  

สรุปการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

6.1 สรุปผลการวิจัย 

 งานวิจัยเรื่อง การวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป มีวัตถุประสงคในการศึกษาคือ 

 1. เพ่ือศึกษารวบรวมการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 2. เพ่ือประยุกตใชหลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout Planning : SLP )          

 ในการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 3. เพ่ือศึกษาวิเคราะหรูปแบบและเปรียบเทียบการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 การวิจัยในครั้งน้ีไดสํารวจขอมูลจากโครงการตัวอยางในพ้ืนที่กรุงเทพมหานครและปริมณฑลทําให

ผูวิจัยไดพบวา มีโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในเขตพ้ืนที่วิจัยทั้งหมด 28 แหง โดยเปนโรงงานที่ใช

กําลังคนในการผลิตเปนหลักจํานวน 16 แหง จากขอมูลผูวิจัยไดทําการคัดเลือก 4 โครงการ เพ่ือนํามา

วิเคราะหตามวัตถุประสงค 

 ในขั้นตอนการลงพ้ืนที่กรณีศึกษาตัวอยางพบวาสามารถประยุกตใชหลักการวางผังโรงงานอยางมี

ระบบ (Systematic Layout Planning : SLP ) มาเปนเกณฑในการเก็บขอมูลจากโครงการกรณีศึกษาได 

และไดนําขอมูลมาวิเคราะหเปรียบเทียบเพ่ือหารูปแบบการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

พบวา โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปทั้ง 4 โครงการมีการวางผังที่แตกตางกัน และมีองคประกอบ

ปจจัยที่เหมือนกัน โดยมีเน้ือหาดังน้ี 

 6.1.1 การวิเคราะหองคประกอบโครงการ 

 จากการศึกษาประเภทขององคประกอบโครงการพบวา โรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมีการ

ใชงานประเภทองคประกอบที่เหมือนกันจํานวน 9 ประเภท ซึ่งจัดเปนพ้ืนที่ที่มีความสัมพันธโดยตรงคือ พ้ืนที่

หลอช้ินสวน, พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, โรงผลิตเหล็ก, โรงเก็บวัตถุดิบ, โรงเก็บนํ้ามัน, สํานักงาน, คลังสินคา, พ้ืนที่

กองพัสดุรอทําลายและปอมยาม 

 จากการศึกษาอัตราสวนขององคประกอบพบวา จากการใชงานพ้ืนที่ประเภทตางๆสามารถจัด

หมวดหมูได 4 ประเภทคือ พ้ืนที่การผลิต พ้ืนที่คลังสินคา พ้ืนถนน และพ้ืนที่อ่ืนๆ ซึ่งจากการศึกษาขอมูล

พบวาทั้ง 4 ประเภทมีอัตราสวนพ้ืนที่เทากับ 24:12:49:15 ตามลําดับ 

 6.1.2 การวิเคราะหรูปแบบทางกายภาพ 

 จากการศึกษาวิเคราะหตําแหนงขององคประกอบอาคารพบวา พ้ืนที่ขององคประกอบมีความนิยมใน

การจัดวางตําแหนงเหมือนกันเกิน 75% ของโครงการกรณีศึกษาไดแก ตําแหนงพ้ืนที่ดานหนาโครงการ คือ 
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สํานักงาน, ปอมยาม, อาคารที่พักพนักงานออฟฟศและอาคารบานตัวอยาง ตําแหนงพ้ืนที่กลางโครงการ คือ 

พ้ืนที่หลอช้ินสวน, พ้ืนที่เตรียมวัสดุ, โรงเก็บนํ้ามันและพ้ืนที่ทดสอบคอนกรีต 

 จากการศึกษาวิเคราะหความสัมพันธขององคประกอบโครงการพบวา ทั้ง 4 โครงการมีการจัดวาง

ตําแหนงขององคประกอบระดับความสัมพันธสมบูรณจํานวน 5 ความสัมพันธ ระดับความสัมพันธมากจํานวน 

2 ความสัมพันธ ระดับความสัมพันธปานกลางจํานวน 5 ความสัมพันธ และ ระดับความสัมพันธนอยจํานวน 

13 ความสัมพันธ 

 จากการศึกษาวิเคราะหรูปตัดโรงงานพบวา ความสูงของโรงงานมีความแตกตางกันตามรูปแบบ

ขั้นตอนการยกช้ินสวน โดยสวนมากมีความสูงโรงงานประมาณ 12-16 เมตรสําหรับโรงงานที่มีขั้นตอนการยก

แผนคอนกรีตแนวต้ัง และความสูง 8 เมตรสําหรับโรงงานที่มีขั้นตอนการยกแผนคอนกรีตแนวนอน  

 นอกจากน้ีพบวาโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปน้ันมีความกวางโรงงานตอเครน 1 ตัวที่ระยะ 

12-26 เมตร โดยประเภทเครนที่เลือกใชในโรงงานสวนมากคือ เครนรางคู จากปจจัยดานโครงสรางโรงงานที่

สามารถใชโครงสรางเสาโรงงานเปนตัวรับนํ้าหนักเครนได 

 6.1.3 การวิเคราะหกระบวนการผลิต พบวา ขั้นตอนในการผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่มีความ

เหมือนกันทั้งหมด 4 โรงงาน มีจํานวน 10 ขั้นตอน ซึ่งเปนขั้นตอนพ้ืนฐานที่มีความสําคัญตอกระบวนการผลิต

มากที่สุด ถัดมาคือขั้นตอนที่มีเหมือนกัน 3 โรงงานคือ การขัดผิวคอนกรีตหลังการบมคอนกรีต เน่ืองจาก

โรงงานที่ไมมีกระบวนการขัดผิว ไดผลิตสินคาเปนคานคอนกรีตสําเร็จรูปเทาน้ัน ตางจากอีก 3 โครงที่มีการ

ผลิตแผนผนังคอนกรีตสําเร็จรูป ทําใหจําเปนตองมีการขัดผิวช้ินงานใหเรียบเนียน ขั้นตอนที่มีเหมือนกัน 2 

โรงงานคือ การตรวจสอบการประกอบแบบหลอ และ การตรวจสอบสินค้าและระบหุมายเลข เน่ืองจากแต่

ละ่โรงงานมีการวางแผนงานและเวลาในการตรวจสอบท่ีแตกตา่งกนั ทําให้ขึน้ตอนตรวจสอบเป็นขัน้ตอนท่ี

ขึน้อยู่กบัการบริหารแผนงานของแต่ล่ะโครงการ สดุท้ายคือขัน้ตอนการผลิตท่ีมีเพียงหนึ่งโรงงานคือ การ

ใช้พลาสตกิคลมุคอนกรีต ซึง่เป็นขัน้ตอนเฉพาะของโรงงานนัน้  
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6.2 ขอเสนอแนะ  

 จากการศึกษาการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในพ้ืนที่กรุงเทพมหานครและ

ปริมณฑล มีขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยครั้งตอไปดังน้ี  

 6.2.1 งานวิจัยช้ินน้ีมิไดคํานึงถึงตัวแปรอ่ืน เชน จํานวนยอดขายสินคา ขนาดของสินคาตามแตละ

โรงงาน กําลังการผลิตตอเดือน ในงานวิจัยช้ินตอไปที่เก่ียวของการโรงงานผลิตช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปอาจ

นําตัวแปรเหลาน้ีมาพิจารณารวมเพ่ิมเติม 

 6.2.2 งานวิจัยช้ินน้ีเปนเพียงการเปรียบเทียบหารูปแบบการวางผังโรงงานเพ่ือนําเสนอเปนแนวคิดใน

การวางผังโรงงาน ซึ่งการวางผังโรงงานยังตองมีการนําไปวางผังจริงตอไป จึงควรเก็บขอมูลที่เก่ียวของ ทั้ง

ตนทุน รายละเอียดสินคา และผลผลิตที่คาดวาจะเพ่ิมขึ้นตอไป 
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   - โครงการงานจางออกแบบผังแมบทอาคารควบคุมกลองโทรทรรศนวิทยุขนาด 

   เสนผานศูนยกลาง 40 เมตร อําเภอดอยสะเก็ด จังหวัดเชียงใหม 
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