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This thesis aims to present a practical method to build repetitive reinforced

2-story buildings using the tunnel form technology. The process is more efficient than

conventional construction technologies. Key successful indicators are a reduction in

construction time and overall costs. Research and data collection are divided into

three parts:

Part One : The construction of 2-story sample buildings using conventional

pre-cast concrete construction and tunnel form technologies. After construction, the

experimental research was conducted for 3 years in order to determine the advantages

and drawbacks of the two construction technologies. Based on comparative analysis,

the advantages of each construction technology were integrated in order to eliminate

waste during the construction based on the Lean Principle. This process can

significantly reduce and even eliminate time, costly materials and redundant work, etc.

The Lean Principle was used in creating plan for a 2-story building to reduce overall

cost and time and referred to as “Flow Process Plan”. The Tunnel Form technology

together with Flow Process Plan are designated as Building with the on-site

Manufacturing Process (BMP).
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คําอธิบายสัญลักษณคํายอ

BMP. System = Repetitive reinforced construction using building with the on-site
Manufacturing Process

E = กลุมทดลอง (Experimental Group)
C = กลุมควบคุม (Control Group)
X = การทดลองหรือการกระทํา (Treatment)
O1 = การสังเกตกอนการวัดผลกอนการทดลอง
O2 = การสังเกตหลังการวัดผลหลังการทดลอง
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บทที่ 1
บทนํา

(Introduction)

1.1 ความสําคัญและที่มาของปญหา
อาคารประเภทที่อยูอาศัยแบบแถว หากกอสรางดวยวิธีด้ังเดิมโดยการผูกเหล็ก ต้ังแบบหลอ

จากน้ันจึงเทคอนกรีตโครงสราง อาจทําใหตองใชระยะเวลาในการกอสรางที่ยาวนาน และใช
แรงงานเปนจํานวนมาก การควบคุมคุณภาพทําไดยาก และสูญเสียวัสดุกอสรางคอนขางสูง ปจจุบัน
ผูประกอบการจึงไดนําวิธีการกอสรางอาคารดวยการนําระบบ Tunnel form หรือระบบ Precast มา
ใชทดแทนวิธีด้ังเดิมดังกลาว ซึ่งงานกอสรางที่กลาวมาทั้ง 2 ระบบ น้ี มีขอดีขอเสียที่แตกตางกัน
ออกไป (ตารางที่ 1.1) ดังน้ี

ตารางท่ี 1.1 เปรียบเทียบความแตกตางของการกอสรางอาคารทั้ง 2 ระบบ
ความแตกตางระหวางระบบสําเร็จรูป VS ระบบหลอในที่

ระบบสําเร็จรูป ระบบหลอในที่
คุณภาพ
- ผลิตจากโรงงานที่ไดมาตรฐาน วัสดุผานการ

คัดสรร มีการควบคุมงานจากผูชํานาญการ

คุณภาพ
- คุณภาพไมแนนอน ขึ้นอยูกับฝมือและความ

เอาใจใสของชาง ตลอดจนวิธีการทํางานที่ถูกตอง
ประสิทธิภาพในการควบคุมงาน
- ทํางานสะดวกเพราะทําในโรงงานบนพ้ืนราบ

การตรวจสอบและควบคุมก็ทําไดงาย

ประสิทธิภาพในการควบคุมงาน
- ขึ้นอยูกับความชํานาญของชาง ซ่ึงปจจุบันชาง

เหลานี้หาคอนขางยาก
เวลา และราคา
- ลดขั้นตอนการทํางานทีห่นางานเพราะผลิตที่

โรงงาน
- ควบคุมคุณภาพคอนกรีตไดงาย
- ฤดูกาลมีผลกระทบตอการผลิตเพียงเล็กนอย
- จะมีราคาถูกลงถากอสรางแบบเดียวกัน

เวลา และราคา
- ตองทําตามขัน้ตอน
- ตองรออายุคอนกรีต หากเรงรัดจะทําใหเสียหาย
- ฤดูกาลมีผลมาก ทําใหงานลาชาได
- โดยทั่วไปจะ มีราคาสูงกวา
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มลพิษจากการกอสราง
- มีเศษวัสดุเหลือนอย

มลพิษจากการกอสราง
- มีฝุนและเสียงมาก โดยเฉพาะจากผงปูนที่เกิดจาก

การผสมคอนกรีต
- มีขยะมาก จากไมแบบทีใ่ชเทคอนกรีต เปนตน

งานวิจัยน้ีจะไดนําระบบการกอสรางทั้งแบบ Precast System และ Tunnel Form มาทํา
การวิเคราะหเพื่อหาคุณสมบัติที่ดีที่สุดของแตละวิธีมาบูรณาการ เพื่อพัฒนาใหเกิดเปนรูปแบบการ
กอสรางที่มีขั้นตอนในการกอสรางที่ดีขึ้นกวาเดิม

1.2 วัตถุประสงคการวิจัย
1.2.1 ทําการวิจัยโดยใชศาสตรทางวิศวกรรมโยธารวมกับปรัชญาในการผลิตสินคาแบบลีน

(Lean Manufacturing) เพื่อหาวิธีกําจัดความสูญเปลาที่มีอยูในขั้นตอนการกอสรางอาคารแบบแถว
ใหเหลืออยูนอยที่สุด ซึ่งจะทําใหอาคารน้ันสามารถใชระยะเวลาในการกอสรางที่รวดเร็วขึ้นและมี
ตนทุนที่ตํ่ากวาวิธีการกอสรางอ่ืน ๆ ที่ใชกันอยูในปจจุบัน

1.2.2 นําผลงานการวิจัยไปใชไดจริง

1.3 สมมติฐานการวิจัย
การกอสรางอาคารคอนกรีตเสริมเหล็กที่มีรูปแบบซ้ําๆกัน (Repetitive Building) ยังมี

ความสูญเปลาที่ไดเกิดขึ้นในขั้นตอนการกอสรางอยูอีกมาก ไมวาความสูญเปลาเหลาน้ันจะเกิดจาก
คน สิ่งของ หรือเคร่ืองจักรกล เปนตน หากสามารถหาวิธีเพื่อกําจัดความสูญเปลาเหลาน้ันให
ออกไปได ก็นาจะทําใหการกอสรางมีผลสําเร็จที่ดีกวาเดิม โดยวัดผลจากปจจัยสําคัญ 2 ประการ
ไดแก

ปจจัยที่ 1 เวลา (Time) ใชระยะเวลาในการกอสรางนอยที่สุด
ปจจัยที่ 2 ราคา (Cost) มีราคาคากอสรางตํ่าที่สุด

1.4 ขอบเขตของงานวิจัย
- ข้ันปฐมภูมิ (Primary) กอสรางแปลงทดลองพรอมทําการวิจัยดวยการเก็บขอมูลเชิง

ทดลองภาคสนาม (Field Experiment Research)
1.4.1 คัดเลือกแบบแผนการทดลอง(Experimental Design) เพื่อศึกษาอิทธิพลของตัวแปร

อิสระหรือตัวแปรตนที่มีผลตอตัวแปรตาม จากน้ันพิจารณาคัดเลือกจากแบบแผน 4 กลุม ดังน้ี
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กลุมที่ 1 แบบแผนการทดลองขั้นตน (Pre-Experimental Design)
กลุมที่ 2 แบบแผนการทดลองจริง (True-Experimental Design)
กลุมที่ 3 แบบแผนการทดลองกึ่งการทดลอง (Quasi-Experimental Design)
กลุมที่ 4 แบบแผนการทดลองอ่ืน ๆ

1.4.2 ทําการกอสรางแปลงทดลอง โดยกอสรางอาคารแถวขึ้นจริงทั้งที่เปนอาคารชั้น
เดียวและอาคาร 2 ชั้น อยางละ 2 แปลง รวม 4 แปลง โดยแยกเปน 2 ระบบ ไดแก Precast System
และ Tunnel From เพื่อดําเนินการทําวิจัยเชิงทดลองภาคสนาม

1.4.3 จดบันทึกขอมูลงานวิจัยในรูปแบบกลุมขอมูลเชิงทดลอง (Experimental group)
1.4.4 ดําเนินการวิจัยเชิงทดลอง เพื่อการศึกษาอิทธิพลของตัวแปรตางๆ
1.4.5 ทําการแยกกลุมความสูญเปลาตามแนวทางของลีน

- ข้ันทุติยภูมิ (Secondary) นําขอมูลเชิงทดลองมาวิจัยและบูรณาการรวมกับหลักการผลิต
แบบลีน (Lean Manufacturing) (Briose, 2015) เปนลําดับตอไป

1.4.6 นําขอมูลที่ไดในขั้นปฐมภูมิมาวิเคราะหและวิจัย โดยในขั้นตอนน้ีผูวิจัยจะนํา
เคร่ืองมือของลีน (Lean Tools) มาบูรณาการเพื่อปรับปรุงและพัฒนา จนทําใหเกิดการแกไขปญหาที่
เกิดขึ้นในระหวางการกอสรางไดเปนอยางดี

1.4.7 สรางตัวชี้วัด (KPI) เพื่อใชเปนดัชนีในการวัดความสําเร็จของงานวิจัย
- ข้ันตติยภูมิ (Tertiary) นําผลงานวิจัยที่ไดมาดําเนินการกอสรางในสนาม

1.4.8 นําผลงานการวิจัยที่ไดมากอสรางอาคารคอนกรีตเสริมเหล็กแบบแถวในพื้นที่ 3
จังหวัด ไดแก จังหวัดพระนครศรีอยุธยา จังหวัดสระบุรี และจังหวัดระยอง พรอมทั้งนําขอมูลใหมที่
พบมาทําการปรับปรุงพัฒนาอยางตอเน่ือง

อาคารที่ไดกอสรางตามแนวทางงานวิจัย ไดบรรลุผลตามวัตถุประสงคอยางสมบูรณโดย
วัดผลไดจากการใชทรัพยากรสําคัญ 2 รายการ ที่ลดลง ไดแก เวลาและตนทุน โดยจะเรียกวิธีการ
กอสรางที่ไดน้ีวา “การกอสรางอาคารคอนกรีตเสริมเหล็กที่มีรูปแบบซ้ํากัน โดยใชกระบวนการ
ผลิตระบบอุตสาหกรรมในพื้นที่กอสราง (Repetitive reinforced construction using building with
the on-site manufacturing process; BMP. System) ทั้งน้ีการดําเนินการในขั้นตอนดังกลาวนํามา
เขียนงานวิจัยไดจํานวน 6 บท ดังน้ี

บทท่ี 1 บทนํา นําเสนอเกี่ยวกับที่มาของปญหา วัตถุประสงครวมถึงสมมติฐานของ
งานวิจัย และขอบเขตของการศึกษา
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บทท่ี 2 ปริทัศนวรรณกรรม นําเสนอเกี่ยวกับรูปแบบของงานที่ใกลเคียงกับงานวิจัย
พรอมทั้งวิเคราะหถึงขอดี-ขอเสียของแตละรูปแบบที่นํามาใชกับอยู

บทท่ี 3 การดําเนินงานวิจัย ในบทน้ีนําเสนอเกี่ยวกับทฤษฎีที่เกี่ยวของ (Marhan, Jaapar,
& Bari, 2012) วิธีการเพื่อใหไดมาซึ่งขอมูลที่ตองการ และการนําเขาขอมูลสูกระบวนการแกไข
ปญหาที่เกิดขึ้น (วรรณดี แสงประทีปทอง, 2545) จนนํามาสูแผนงานใหมที่มีประสิทธิภาพดีขึ้นกวา
แผนงานที่ใชกันอยูในปจจุบัน

บทท่ี 4 การนําผลงานวิจัยมาใชประโยชน ใชผลลัพธที่ไดจากการวิจัยมาบูรณาการ
รวมกับกฎหมายที่เกี่ยวของ (สํานักควบคุมและตรวจสอบอาคาร กรมโยธาธิการและผังเมือง, 2553)
ศาสตรทางวิศวกรรมโยธาและเทคนิคการกอสราง จนทําใหเกิดกระบวนการกอสรางที่เปนระบบ มี
ขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจนสามารถสรางการรับรูของผูเกี่ยวของไดอยางทั่วถึง อาคารที่กอสรางตาม
กระบวนการที่กําหนดมีประสิทธิภาพที่ดีเปนไปตามวัตถุประสงคทุกประการ

บทท่ี 5 การจัดการเชิงกลยุทธ (ชูเพ็ญ วิบูลยสันต, 2547) นําเสนอขั้นตอนเพื่อใหไดมา
ซึ่งขอมูลที่ถูกตองและเปนที่ยอมรับของทุกภาคสวน ทั้งน้ีเพื่อนําไปสูการเปลี่ยนแปลงวิธีคิด /วิธีทํา
ทําใหองคกรสามารถตัดสินใจไดอยางถูกตอง

บทท่ี 6 บทสรุปและขอเสนอแนะ นําเสนอผลสรุปของงานวิจัยวามีประโยชนตอ
องคกรอยางไร พรอมทั้งนําเสนอแนวทางในการพัฒนาเพื่อตอยอดงานวิจัยวาควรที่จะดําเนินการไป
ในทิศทางใด

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
ในปจจุบันการกอสรางอาคารที่พักอาศัย ไดมีการพัฒนาไปเปนอยางมากโดยเฉพาะการหา

วิธีเพื่อที่จะกอสรางอาคารใหประสิทธิภาพสูง เพื่อทําใหตนทุนคากอสรางตํ่า แตก็ตองแลกมาดวย
เงินลงทุนที่สูงในขั้นตนดวยเชนเดียวกัน ทําใหมีผูประกอบการเพียงบางรายที่สามารถเขาถึงและนํา
นวัตกรรมเหลาน้ันมาใชได เน่ืองมาจากองคกรมีศักยภาพในดานการลงทุนและมีบุคคลากรที่
เพียบพรอม ไมวาจะเปนการพัฒนาวิธีการน้ันขึ้นมาเองหรือการเขาไปซื้อองคความรูตาง ๆ เขามาใช
เปนเหตุใหผูประกอบการขนาดกลางและเล็กจําเปนตองใชวิธีการกอสรางในรูปแบบเดิม ๆ ทําให
ไมสามารถที่จะควบคุมตนทุนหลักไดอยางมีประสิทธิภาพ เปนผลใหจําเปนตองลดขนาดอาคาร
ที่ดิน หรือลดคุณภาพของวัสดุกอสรางอยางอ่ืนลงไป อาทิ กระเบื้อง ประตู -หนาตาง สุขภัณฑ
ระบบไฟฟา-ประปา เปนตน ทั้งน้ีเพื่อเปนการประหยัดคาใชจาย จึงจะทําใหใหสามารถแขงขันดาน
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ราคากับผูประกอบการรายใหญได และสุดทายก็ตองเปนผูบริโภคที่ตองรับสภาพไปแบบไมต้ังใจ
เน่ืองจากขาดความรูความเขาใจในการคัดเลือกที่อยูอาศัยน่ันเอง

งานวิจัยน้ี มีวัตถุประสงคเพื่อที่จะขจัดปญหาดังกลาวขางตน โดยการหาวิธีการเพื่อขจัด
ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในระหวางการกอสรางและทําใหเกิดการบริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพสูง
เปนผลใหตนทุนการกอสรางลดลง โดยมีมูลคาการลงทุนในขั้นตนที่ทําใหผูประกอบการทั้งขนาด
กลางและขนาดเล็กสามารถดําเนินการได จึงเหมาะสมอยางยิ่งที่จะนําไปใชกับการกอสรางอาคาร
คอนกรีตเสริมเหล็กแบบแถวที่สูงไมเกิน 2 ชั้น ไดเปนอยางดี
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รูปท่ี 1.1 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย
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บทที่ 1
บทนํา

(Introduction)

1.1 ความสําคัญและที่มาของปญหา
อาคารประเภทที่อยูอาศัยแบบแถว หากกอสรางดวยวิธีด้ังเดิมโดยการผูกเหล็ก ต้ังแบบหลอ

จากน้ันจึงเทคอนกรีตโครงสราง อาจทําใหตองใชระยะเวลาในการกอสรางที่ยาวนาน และใช
แรงงานเปนจํานวนมาก การควบคุมคุณภาพทําไดยาก และสูญเสียวัสดุกอสรางคอนขางสูง ปจจุบัน
ผูประกอบการจึงไดนําวิธีการกอสรางอาคารดวยการนําระบบ Tunnel form หรือระบบ Precast มา
ใชทดแทนวิธีด้ังเดิมดังกลาว ซึ่งงานกอสรางที่กลาวมาทั้ง 2 ระบบ น้ี มีขอดีขอเสียที่แตกตางกัน
ออกไป (ตารางที่ 1.1) ดังน้ี

ตารางท่ี 1.1 เปรียบเทียบความแตกตางของการกอสรางอาคารทั้ง 2 ระบบ
ความแตกตางระหวางระบบสําเร็จรูป VS ระบบหลอในที่

ระบบสําเร็จรูป ระบบหลอในที่
คุณภาพ
- ผลิตจากโรงงานที่ไดมาตรฐาน วัสดุผานการ

คัดสรร มีการควบคุมงานจากผูชํานาญการ

คุณภาพ
- คุณภาพไมแนนอน ขึ้นอยูกับฝมือและความ

เอาใจใสของชาง ตลอดจนวิธีการทํางานที่ถูกตอง
ประสิทธิภาพในการควบคุมงาน
- ทํางานสะดวกเพราะทําในโรงงานบนพ้ืนราบ

การตรวจสอบและควบคุมก็ทําไดงาย

ประสิทธิภาพในการควบคุมงาน
- ขึ้นอยูกับความชํานาญของชาง ซ่ึงปจจุบันชาง

เหลานี้หาคอนขางยาก
เวลา และราคา
- ลดขั้นตอนการทํางานทีห่นางานเพราะผลิตที่

โรงงาน
- ควบคุมคุณภาพคอนกรีตไดงาย
- ฤดูกาลมีผลกระทบตอการผลิตเพียงเล็กนอย
- จะมีราคาถูกลงถากอสรางแบบเดียวกัน

เวลา และราคา
- ตองทําตามขัน้ตอน
- ตองรออายุคอนกรีต หากเรงรัดจะทําใหเสียหาย
- ฤดูกาลมีผลมาก ทําใหงานลาชาได
- โดยทั่วไปจะ มีราคาสูงกวา
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มลพิษจากการกอสราง
- มีเศษวัสดุเหลือนอย

มลพิษจากการกอสราง
- มีฝุนและเสียงมาก โดยเฉพาะจากผงปูนที่เกิดจาก

การผสมคอนกรีต
- มีขยะมาก จากไมแบบทีใ่ชเทคอนกรีต เปนตน

งานวิจัยน้ีจะไดนําระบบการกอสรางทั้งแบบ Precast System และ Tunnel Form มาทํา
การวิเคราะหเพื่อหาคุณสมบัติที่ดีที่สุดของแตละวิธีมาบูรณาการ เพื่อพัฒนาใหเกิดเปนรูปแบบการ
กอสรางที่มีขั้นตอนในการกอสรางที่ดีขึ้นกวาเดิม

1.2 วัตถุประสงคการวิจัย
1.2.1 ทําการวิจัยโดยใชศาสตรทางวิศวกรรมโยธารวมกับปรัชญาในการผลิตสินคาแบบลีน

(Lean Manufacturing) เพื่อหาวิธีกําจัดความสูญเปลาที่มีอยูในขั้นตอนการกอสรางอาคารแบบแถว
ใหเหลืออยูนอยที่สุด ซึ่งจะทําใหอาคารน้ันสามารถใชระยะเวลาในการกอสรางที่รวดเร็วขึ้นและมี
ตนทุนที่ตํ่ากวาวิธีการกอสรางอ่ืน ๆ ที่ใชกันอยูในปจจุบัน

1.2.2 นําผลงานการวิจัยไปใชไดจริง

1.3 สมมติฐานการวิจัย
การกอสรางอาคารคอนกรีตเสริมเหล็กที่มีรูปแบบซ้ําๆกัน (Repetitive Building) ยังมี

ความสูญเปลาที่ไดเกิดขึ้นในขั้นตอนการกอสรางอยูอีกมาก ไมวาความสูญเปลาเหลาน้ันจะเกิดจาก
คน สิ่งของ หรือเคร่ืองจักรกล เปนตน หากสามารถหาวิธีเพื่อกําจัดความสูญเปลาเหลาน้ันให
ออกไปได ก็นาจะทําใหการกอสรางมีผลสําเร็จที่ดีกวาเดิม โดยวัดผลจากปจจัยสําคัญ 2 ประการ
ไดแก

ปจจัยที่ 1 เวลา (Time) ใชระยะเวลาในการกอสรางนอยที่สุด
ปจจัยที่ 2 ราคา (Cost) มีราคาคากอสรางตํ่าที่สุด

1.4 ขอบเขตของงานวิจัย
- ข้ันปฐมภูมิ (Primary) กอสรางแปลงทดลองพรอมทําการวิจัยดวยการเก็บขอมูลเชิง

ทดลองภาคสนาม (Field Experiment Research)
1.4.1 คัดเลือกแบบแผนการทดลอง(Experimental Design) เพื่อศึกษาอิทธิพลของตัวแปร

อิสระหรือตัวแปรตนที่มีผลตอตัวแปรตาม จากน้ันพิจารณาคัดเลือกจากแบบแผน 4 กลุม ดังน้ี
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กลุมที่ 1 แบบแผนการทดลองขั้นตน (Pre-Experimental Design)
กลุมที่ 2 แบบแผนการทดลองจริง (True-Experimental Design)
กลุมที่ 3 แบบแผนการทดลองกึ่งการทดลอง (Quasi-Experimental Design)
กลุมที่ 4 แบบแผนการทดลองอ่ืน ๆ

1.4.2 ทําการกอสรางแปลงทดลอง โดยกอสรางอาคารแถวขึ้นจริงทั้งที่เปนอาคารชั้น
เดียวและอาคาร 2 ชั้น อยางละ 2 แปลง รวม 4 แปลง โดยแยกเปน 2 ระบบ ไดแก Precast System
และ Tunnel From เพื่อดําเนินการทําวิจัยเชิงทดลองภาคสนาม

1.4.3 จดบันทึกขอมูลงานวิจัยในรูปแบบกลุมขอมูลเชิงทดลอง (Experimental group)
1.4.4 ดําเนินการวิจัยเชิงทดลอง เพื่อการศึกษาอิทธิพลของตัวแปรตางๆ
1.4.5 ทําการแยกกลุมความสูญเปลาตามแนวทางของลีน

- ข้ันทุติยภูมิ (Secondary) นําขอมูลเชิงทดลองมาวิจัยและบูรณาการรวมกับหลักการผลิต
แบบลีน (Lean Manufacturing) (Briose, 2015) เปนลําดับตอไป

1.4.6 นําขอมูลที่ไดในขั้นปฐมภูมิมาวิเคราะหและวิจัย โดยในขั้นตอนน้ีผูวิจัยจะนํา
เคร่ืองมือของลีน (Lean Tools) มาบูรณาการเพื่อปรับปรุงและพัฒนา จนทําใหเกิดการแกไขปญหาที่
เกิดขึ้นในระหวางการกอสรางไดเปนอยางดี

1.4.7 สรางตัวชี้วัด (KPI) เพื่อใชเปนดัชนีในการวัดความสําเร็จของงานวิจัย
- ข้ันตติยภูมิ (Tertiary) นําผลงานวิจัยที่ไดมาดําเนินการกอสรางในสนาม

1.4.8 นําผลงานการวิจัยที่ไดมากอสรางอาคารคอนกรีตเสริมเหล็กแบบแถวในพื้นที่ 3
จังหวัด ไดแก จังหวัดพระนครศรีอยุธยา จังหวัดสระบุรี และจังหวัดระยอง พรอมทั้งนําขอมูลใหมที่
พบมาทําการปรับปรุงพัฒนาอยางตอเน่ือง

อาคารที่ไดกอสรางตามแนวทางงานวิจัย ไดบรรลุผลตามวัตถุประสงคอยางสมบูรณโดย
วัดผลไดจากการใชทรัพยากรสําคัญ 2 รายการ ที่ลดลง ไดแก เวลาและตนทุน โดยจะเรียกวิธีการ
กอสรางที่ไดน้ีวา “การกอสรางอาคารคอนกรีตเสริมเหล็กที่มีรูปแบบซ้ํากัน โดยใชกระบวนการ
ผลิตระบบอุตสาหกรรมในพื้นที่กอสราง (Repetitive reinforced construction using building with
the on-site manufacturing process; BMP. System) ทั้งน้ีการดําเนินการในขั้นตอนดังกลาวนํามา
เขียนงานวิจัยไดจํานวน 6 บท ดังน้ี

บทท่ี 1 บทนํา นําเสนอเกี่ยวกับที่มาของปญหา วัตถุประสงครวมถึงสมมติฐานของ
งานวิจัย และขอบเขตของการศึกษา
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บทท่ี 2 ปริทัศนวรรณกรรม นําเสนอเกี่ยวกับรูปแบบของงานที่ใกลเคียงกับงานวิจัย
พรอมทั้งวิเคราะหถึงขอดี-ขอเสียของแตละรูปแบบที่นํามาใชกับอยู

บทท่ี 3 การดําเนินงานวิจัย ในบทน้ีนําเสนอเกี่ยวกับทฤษฎีที่เกี่ยวของ (Marhan, Jaapar,
& Bari, 2012) วิธีการเพื่อใหไดมาซึ่งขอมูลที่ตองการ และการนําเขาขอมูลสูกระบวนการแกไข
ปญหาที่เกิดขึ้น (วรรณดี แสงประทีปทอง, 2545) จนนํามาสูแผนงานใหมที่มีประสิทธิภาพดีขึ้นกวา
แผนงานที่ใชกันอยูในปจจุบัน

บทท่ี 4 การนําผลงานวิจัยมาใชประโยชน ใชผลลัพธที่ไดจากการวิจัยมาบูรณาการ
รวมกับกฎหมายที่เกี่ยวของ (สํานักควบคุมและตรวจสอบอาคาร กรมโยธาธิการและผังเมือง, 2553)
ศาสตรทางวิศวกรรมโยธาและเทคนิคการกอสราง จนทําใหเกิดกระบวนการกอสรางที่เปนระบบ มี
ขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจนสามารถสรางการรับรูของผูเกี่ยวของไดอยางทั่วถึง อาคารที่กอสรางตาม
กระบวนการที่กําหนดมีประสิทธิภาพที่ดีเปนไปตามวัตถุประสงคทุกประการ

บทท่ี 5 การจัดการเชิงกลยุทธ (ชูเพ็ญ วิบูลยสันต, 2547) นําเสนอขั้นตอนเพื่อใหไดมา
ซึ่งขอมูลที่ถูกตองและเปนที่ยอมรับของทุกภาคสวน ทั้งน้ีเพื่อนําไปสูการเปลี่ยนแปลงวิธีคิด /วิธีทํา
ทําใหองคกรสามารถตัดสินใจไดอยางถูกตอง

บทท่ี 6 บทสรุปและขอเสนอแนะ นําเสนอผลสรุปของงานวิจัยวามีประโยชนตอ
องคกรอยางไร พรอมทั้งนําเสนอแนวทางในการพัฒนาเพื่อตอยอดงานวิจัยวาควรที่จะดําเนินการไป
ในทิศทางใด

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
ในปจจุบันการกอสรางอาคารที่พักอาศัย ไดมีการพัฒนาไปเปนอยางมากโดยเฉพาะการหา

วิธีเพื่อที่จะกอสรางอาคารใหประสิทธิภาพสูง เพื่อทําใหตนทุนคากอสรางตํ่า แตก็ตองแลกมาดวย
เงินลงทุนที่สูงในขั้นตนดวยเชนเดียวกัน ทําใหมีผูประกอบการเพียงบางรายที่สามารถเขาถึงและนํา
นวัตกรรมเหลาน้ันมาใชได เน่ืองมาจากองคกรมีศักยภาพในดานการลงทุนและมีบุคคลากรที่
เพียบพรอม ไมวาจะเปนการพัฒนาวิธีการน้ันขึ้นมาเองหรือการเขาไปซื้อองคความรูตาง ๆ เขามาใช
เปนเหตุใหผูประกอบการขนาดกลางและเล็กจําเปนตองใชวิธีการกอสรางในรูปแบบเดิม ๆ ทําให
ไมสามารถที่จะควบคุมตนทุนหลักไดอยางมีประสิทธิภาพ เปนผลใหจําเปนตองลดขนาดอาคาร
ที่ดิน หรือลดคุณภาพของวัสดุกอสรางอยางอ่ืนลงไป อาทิ กระเบื้อง ประตู -หนาตาง สุขภัณฑ
ระบบไฟฟา-ประปา เปนตน ทั้งน้ีเพื่อเปนการประหยัดคาใชจาย จึงจะทําใหใหสามารถแขงขันดาน
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ราคากับผูประกอบการรายใหญได และสุดทายก็ตองเปนผูบริโภคที่ตองรับสภาพไปแบบไมต้ังใจ
เน่ืองจากขาดความรูความเขาใจในการคัดเลือกที่อยูอาศัยน่ันเอง

งานวิจัยน้ี มีวัตถุประสงคเพื่อที่จะขจัดปญหาดังกลาวขางตน โดยการหาวิธีการเพื่อขจัด
ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในระหวางการกอสรางและทําใหเกิดการบริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพสูง
เปนผลใหตนทุนการกอสรางลดลง โดยมีมูลคาการลงทุนในขั้นตนที่ทําใหผูประกอบการทั้งขนาด
กลางและขนาดเล็กสามารถดําเนินการได จึงเหมาะสมอยางยิ่งที่จะนําไปใชกับการกอสรางอาคาร
คอนกรีตเสริมเหล็กแบบแถวที่สูงไมเกิน 2 ชั้น ไดเปนอยางดี

Process 1 Analyze the date and find out how to bring the Lean system in to the construction process.
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รูปท่ี 1.1 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย

Process 3 Use research results.

Process 2 New Process. 5 Steps
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บทที่ 2
ปริทัศนวรรณกรรม
(Literary Review)

การพัฒนาระบบกอสรางอาคารในปจจุบันไดเจริญกาวหนาตอเน่ืองทุกยุคทุกสมัย จาก
ระบบกออิฐ ฉาบปูนที่เราทราบกันดีในอดีตสูนวัตกรรมใหมที่เรียกวา “บานระบบสําเร็จรูป” การ
กอสรางดวยระบบชิ้นสวนสําเร็จรูปในตางประเทศน้ันใชกันมาเปน 100 ปแลว ขณะที่ประเทศไทย
เพิ่งมีการใชกันเมื่อ 10 กวาปน้ีเอง “ระบบสําเร็จรูป” จึงถูกนํามาใชในการกอสรางอาคารดวยเหตุผล
หลักคือ ลดคาใชจาย ลดตนทุนในการกอสราง ความรวดเร็วในการกอสรางและคุณภาพของงานที่
ออกมามีมาตรฐาน ทดแทนความตองการที่อยูอาศัยอยางเรงรีบ รวมถึงการพัฒนาวิธีการกอสราง
อาคารในรูปแบบตาง ๆ ทั้งน้ีเพื่อใหบรรลุถึงจุดมุงหมายเดียวกันน่ันคือ ตนทุนที่ถูกที่สุด

ระบบโครงสรางสําเร็จรูปคือ โครงสรางของอาคารจะประกอบดวยชิ้นสวนตาง ๆ เชน
ฐานราก เสา คาน พื้น ผนัง เปนตน ชิ้นสวนทั้งหมดน้ีจะถูกผลิตจากโรงงานแลวจึงขนสงมา
ประกอบติดต้ังในสถานที่กอสราง ทั้งน้ีประโยชนของการกอสรางอาคารดวยระบบโครงสราง
สําเร็จรูปมีอยู 5 ประการ ไดแก

ประการที่ 1 การควบคุมคุณภาพในการกอสราง ระบบโครงสรางสําเร็จรูปสามารถ
ควบคุมคุณภาพของชิ้นสวนโครงสรางแตละชิ้นไดดีกวาการหลอโครงสรางในที่ เน่ืองจากการ
ทํางานสวนใหญเปนที่การผลิตในโรงงาน การเทคอนกรีตกระทําบนพื้นราบปฏิบัติงานไดงาย มี
ลักษณะงานที่ปฏิบัติซ้ํา ๆ เดิมทําใหขอผิดพลาดตาง ๆ ลดลง มีการตรวจสอบคุณภาพในทุกขั้นตอน
ระหวางการทํางาน และเมื่อนําชิ้นสวนไปประกอบติดต้ัง ความละเอียดถูกตองในงานติดต้ังจะถูก
บังคับดวยระยะและขนาดของชิ้นสวนโดยอัตโนมัติ การผลิตและการติดต้ังที่ผิดพลาดจะสงผลให
อาคารมีลักษณะผิดปกติสามารถสังเกตไดโดยงายสงผลใหการทํางานยุงยากจนตองแกไขงานติดต้ัง
ที่ผานมาใหถูกตองเสียกอนจึงจะดําเนินการกอสรางในสวนอ่ืนตอไปได

ประการที่ 2 การลดจํานวนแรงงานในการปฏิบัติงาน การประกอบติดต้ังชิ้นสวน
โครงสรางสําเร็จรูปจะใชแรงงานในการติดต้ังนอยกวาการหลอโครงสรางในที่ถึง 1 ใน 3 ทําใหลด
ตนทุนในการบริหารจัดการในสวนที่เกี่ยวของกับแรงงาน เชน ที่พักอาศัยชั่วคราว ความสะดวกและ
สาธารณูปโภคสําหรับแรงงาน การควบคุมความปลอดภัยและปญหาอาชญากรรม ตาง ๆ สวน
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แรงงานที่ปฏิบัติงานในโรงงานผลิตชิ้นสวนโครงสรางสําเร็จรูปน้ัน จะถูกทดแทนดวยเทคโนโลยี
ของเคร่ืองมือเคร่ืองจักรในการผลิตที่ถูกพัฒนาขึ้นเปนลําดับ

ประการที่ 3 การลดระยะเวลาในการกอสราง  การกอสรางระบบโครงสรางสําเร็จรูปใช
เวลาในการติดต้ังชิ้นสวนโครงสรางหลอในที่ การทํางานไมตองรอเวลาการแข็งตัวของคอนกรีต
ไมตองมีการเขาแบบและค้ํายัน สภาพภูมิอากาศระหวางการทํางานเปนอุปสรรคตอการทํางานนอย
และหากการวางแผนมีความละเอียดคํานึงถึงขอผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นระหวางการทํางานได
ครบถวน จะยิ่งทําใหระยะเวลาในการกอสรางลดลงไดอีก

ประการที่ 4 การลดตนทุนในการกอสราง  ถึงแมวาราคาของชิ้นสวนโครงสรางสําเร็จรูป
จะมีราคาสูงกวาโครงสรางหลอในที่ เน่ืองมาจากตนทุนการขนสงและการใชเคร่ืองจักรขนาดใหญ
ในการทําการติดต้ัง แตดวยจํานวนการผลิตที่ซ้ํากันมาก ๆ สามารถผลิตชิ้นสวนซ้ํากันไดหลายรอบ
ทําใหคาแบบสําหรับหลอคอนกรีตลดลง อีกทั้งจํานวนแรงงานที่ใชในการทํางานก็ลดลงดวย ทําให
คาใชจายในการดูแลแรงงานลดลง เศษวัสดุที่เหลือในการกอสรางลดลง และดวยงานที่มีคุณภาพสูง
ขึ้นมีระยะเวลาในการกอสรางที่รวดเร็วทําใหตนทุนทางดานการเงินลดลง มีโอกาสในการขยาย
งานเพิ่มมากขึ้น สิ่งเหลาน้ีเมื่อเปรียบเทียบกันแลวระบบโครงสรางสําเร็จรูป มีความคุมคามากกวา
การหลอโครงสรางในที่ และจะยิ่งมีความคุมคามากขึ้นหากแรงงานยังคง ขาดแคลนและมีอัตราจาง
ที่สูงตามความเจริญเติบโตของประเทศในอนาคต

ประการที่ 5 การรักษาสิ่งแวดลอม  การวางแผนในการทํางานสําหรับการกอสรางโดยใช
ระบบโครงสรางสําเร็จรูป ทําใหลดความสูญเสียของวัสดุในการผลิต เชน คอนกรีต ไมแบบ และ
เหล็กเสริม จึงเปนการประหยัดและใชทรัพยากรธรรมชาติอยางคุมคา การทํางานใชแรงงานจํานวน
นอย ทําใหลดการบริโภคทรัพยากรที่เกี่ยวกับแรงงาน ลดปริมาณขยะและของเสียที่จะเกิดขึ้น การ
วางแผนการขนสงที่สามารถจัดสงวัสดุเขาสูสายการผลิต และกระจายสูสถานที่กอสรางในปริมาณ
คร้ังละมาก ๆ ลดความซ้ําซอนในการจัดสง ทําใหประหยัดเชื้อเพลิงและพลังงานในการขนสง อีก
ทั้งการติดต้ังระบบโครงสรางสําเร็จรูปที่เปนระบบและมีระเบียบกอใหเกิดมลภาวะทางดานฝุน
ละอองที่ลดลงไดมาก

2.1 การกอสรางอาคารดวยระบบช้ินสวนสําเร็จรูปในปจจุบันมีดวยกัน 2 แบบ คือระบบ
Precast และ Prefabrication หรือ Prefab
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2.1.1 ระบบ Precast (สภาวิศวกร, 2556) ซึ่งเปนการนําเอาชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปมา
ประกอบหรือติดต้ังเปนชิ้นงานเปนบาน Precast ก็จะเปนแผนคอนกรีตสําเร็จและเปนที่นิยมกันมาก
ในประเทศไทย ระบบ Precast หรือชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปยังสามารถผลิตหรือหลอ
สําเร็จไดทั้งที่ไซด ซึ่งเรียกวาแบบหลอกับที่ (Site Cast) และหลอจากโรงงาน (Plant Cast)

ทั้งน้ีขึ้นอยูกับความเหมาะสมของลักษณะงานกอสรางเปนหลัก หลักการสําคัญของงาน
Precast คือไมมีเสาและคาน (รูปที่ 2.1) แตเปนระบบโครงสรางผนังรับรับหนักแทน ซึ่งผนัง
สําเร็จรูปก็ผลิตดวยวิธีที่แตกตางกันบางรายเปนผนังคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปธรรมดา บางราย
เปนผนังคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปแบบแซนดวิช เวนชองไวสําหรับเทคอนกรีต เพื่อเชื่อม
โครงสราง เปนตน

รูปท่ี 2.1 การติดต้ังชิ้นสวนสําเร็จรูป ระบบ Precast (บานไอเดีย, 2557)

ตารางท่ี 2.1 เปรียบเทียบขอดี-ขอเสียของการกอสรางในระบบ Precast
ลําดับ ขอดี-ขอเสีย

1.
2.
3.

4.

ขอดี
กอสรางไดอยางรวดเร็ว
ควบคุมคุณภาพของชิ้นสวนไดอยางดี เน่ืองจากผลิตจากโรงงาน
ลดงานฉาบผนังลงไดเกือบท้ังหมด เน่ืองจากออกแบบเปนชิ้นสวนสําเร็จรูป ซึ่งมีสภาพผิวท่ี
พรอมใชงานไดทันทีโดยไมตองตกแตงเพิ่มเติม
ควบคุมการสูญเสียของวัสดุได เน่ืองจากชิ้นสวนท้ังหมดผลิตจากโรงงาน

1.
ขอเสีย
อาคารท่ีจะกอสรางตองมีลักษณะเหมือนหรือคลายกัน และตองมีปริมาณการผลิตท่ีมาก
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2.

3.

4.

เพียงพอ เน่ืองจากมีตนทุนจากแบบหลอและการขนสง
ตองใชระยะเวลาในการเตรียมการผลิตพอสมควร เน่ืองจากตองออกแบบสําหรับอาคาร
เปนการเฉพาะพรอมจัดทํา Shop Drawing จากน้ันจึงเขาสูกระบวนการผลิต
หากการควบคุมการกอสรางไมดี จะมีปญหารั่วซึมตามรอยตอไดงาย โดยเฉพาะยิ่งใช
ชิ้นสวนมากจะทําใหมีรอยตอมากขึ้นไปดวยโอกาสท่ีจะเกิดการรั่วซึมก็จะมีเพิ่มขึ้น
เน่ืองจากโครงสรางท้ังหมดตองขนสงจากโรงงาน ดังน้ัน ระยะทางจากโรงงานถึง
สถานท่ีกอสรางมีผลตอคากอสรางอาคารเปนอยางมาก ปกติไมควรเกิน 100 กิโลเมตร

2.1.2 ระบบ Prefab (R.Smith, 2010) เปนระบบการกอสรางที่แยกงานออกเปนระบบยอย
ผลิตนอกไซดกอสรางแลวนํามาประกอบขึ้นที่ไซดในภายหลัง (รูปที่ 2.2) โดยระบบน้ีไมจํากัดวาจะ
เปนวัสดุประเภทใด แตสวนใหญมักเปนคอนกรีตหรือเหล็ก

ก) ชิ้นสวนสําเร็จรูปกอนนํามาติดต้ัง ข) ชิ้นสวนสําเร็จรูปเมื่อติดต้ังแลว

รูปท่ี 2.2 การติดต้ังชิ้นสวนสําเร็จรูป ระบบ Prefab (O.K. Nation, 2556)

เมื่อเปรียบเทียบการกอสรางทั้งสองแบบ ผูวิจัยความเห็นวาบานที่กอสรางดวยการ หลอ
คอนกรีตกับที่โดยการเทคอนกรีตเปนเน้ือเดียวกัน โครงสรางจะมีความแข็งแรงกวาระบบ Precast
หรือระบบ Prefab ที่หลอมาจากโรงงาน แตแบบหลังจะไดประโยชนเร่ืองความเร็วและการควบคุม
ชิ้นงานที่ดีกวา ในขณะที่การเชื่อมตอของแตละชิ้นสวนก็มีวิธีที่แตกตางกันเชนกัน บางระบบ
เชื่อมตอดวยนอต, บางรายเชื่อมดวยคอนกรีต, ซิลิโคลน หรือแผนคอนกรีตเสริมเหล็กแบบเขาลิ้น
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บางรายมีระบบล็อคในตัว เปนตน  โดยบานระบบสําเร็จรูปในเมืองไทยเกือบทั้งหมดยังเปนแบบ
ซอนรูปและยังไมสามารถสรางแบบสําเร็จรูปไดทั้งอาคาร เน่ืองรูปแบบอาคารยังมีบัว มีคิ้ว มีเชิง
ชาย ซึ่งไมจําเปนที่ตองหลอมาจากโรงงานทําใหตนทุนคากอสรางแพงขึ้นโดยใชเหตุเมื่อเทียบกับ
อาคารผนังเรียบ ๆ

ตารางท่ี 2.2 เปรียบเทียบขอดี-ขอเสียของการกอสรางในระบบ Prefab
ลําดับ ขอดี-ขอเสีย

1.
2.
3.

ขอดี
สามารถกอสรางไดอยางรวดเร็ว
สามารถควบคุมคุณภาพของชิ้นสวนไดอยางดี เน่ืองจากผลิตจากโรงงาน
สามารถลดการสูญเสียของวัสดุได เน่ืองจากชิ้นสวนท้ังหมดผลิตจากโรงงาน

1.

2.

3.

4.

ขอเสีย
อาคารท่ีจะกอสรางตองมีลักษณะเหมือนหรือคลายกัน และตองมีปริมาณการผลิตท่ีมากเพียงพอ
เน่ืองจากมีตนทุนจากแบบหลอและการขนสง
ตองใชระยะเวลาในการเตรียมการผลิตพอสมควร เน่ืองจากตองออกแบบสําหรับอาคารเปนการ
เฉพาะพรอมจัดทํา Shop Drawing จากน้ันจึงเขาสูกระบวนการผลิต
เน่ืองจากโครงสรางท้ังหมดตองขนสงจากโรงงาน ดังน้ัน ระยะทางจากโรงงานถึง
สถานท่ีกอสรางมีผลตอคากอสรางอาคารเปนอยางมาก ปกติไมควรเกิน 100 กิโลเมตร
เน่ืองจากชิ้นสวนตาง ๆ ยังมีรูปรางเปนแบบเสาและคานอยางชัดเจน ทําใหแตละ โรงงานมี
สิทธิบัตรในเรื่องการออกแบบรอยตอท่ีไมเหมือนกัน ทําใหชางมักประสบปญหาในเรื่องการ
ติดตั้งชิ้นสวนเหลาน้ี และจะทําในสิ่งท่ีคุนเคยคือการเชื่อมเหล็กเสาหรือคานใหตอเน่ืองกัน
จากน้ันจึงใชการ Grout ดวยคอนกรีตทําใหโครงสรางมีพฤติกรรมในการรับนํ้าหนักผิดไปจากท่ี
ออกแบบไว ซึ่งเปนสาเหตุสําคัญท่ีทําใหเกิดรอยราวในรอยตอตาง ๆ เปนผลใหโครงสรางขาด
ความม่ันคงแข็งแรง

12
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2.2 การกอสรางอาคารดวยระบบอุโมงค (Tunnel Form)
เปนการกอสรางอาคารโดยอาศัยการสรางแบบที่ตายตัวเพื่อหลอโครงสรางผนังและพื้น

โดยใชเหล็ก BRC หรือ Wire mesh steel เสริมรับแรงในผนังและพื้น สวนมากโครงสรางสามารถ
ตานทานแรงสั่นสะเทือนจากแผนดินไหวไดดี (ตฤษนันท  บุญมั่ง, 2557) อีกทั้งการกอสรางก็
รวดเร็วกวาระบบหลอโครงสรางคานเสา ซึ่งรวดเร็วกวาระบบ Precast หรือระบบ Prefab มาก ใน
สวนของงานระบบไฟฟาและประปา สื่อสาร ก็สามารถกอสรางไดพรอมกันกับงานโครงสรางได
ทันทีที่ต้ังแบบหลอคอนกรีตแลวเสร็จ (รูปที่ 2.3) แตมีขอเสียคือ จะตองมีวิธีการบริหารจัดการที่ดี
รวมทั้งตนทุนในการดําเนินงานขั้นตนคอนขางสูง

รูปท่ี 2.3 การติดต้ังแบบเหล็กเพื่อกอสรางในระบบ Tunnel Form
(ไทยเอ็นจิเนียร่ิง, 2558)
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ตารางท่ี 2.3 เปรียบเทียบขอดี-ขอเสียของการกอสรางในระบบ Tunnel Form
ลําดับ ขอดี-ขอเสีย

1.

2.
3

4..
5.

ขอดี
สามารถกอสรางไดอยางรวดเร็ว เน่ืองจากแบบหลอถูกออกแบบมาใหสามารถติดตั้งและถอด
ออกไดงาย ตองดําเนินการโดยผูรับเหมากอสรางอาคารท่ีมีความชํานาญเปนการเฉพาะ เพื่อ
เตรียมแบบหลอและเตรียมวิธีดําเนินการเพื่อกอสราง
อาคารมีความม่ันคงแข็งแรง และสามารถตานทานแรงแผนดินไหวไดดีกวาระบบอ่ืน
ลดขั้นตอนในการกอสรางไดมาก ทําใหสามารถกอสรางอาคารไดรวดเร็วกวาระบบอ่ืน
สามารถลดการสูญเสียของวัสดุได
ระยะทางในการขนสงวัสดุไมเปนอุปสรรคตอตนทุนการกอสราง

1.

2.

3.
4.

5.

6.
7.

ขอเสีย
รูปแบบของหองในแตละชั้นตองมีลักษณะท่ีเหมือนกัน เน่ืองจากใชผนังเปนโครงสรางรับ
นํ้าหนักเพื่อใหเกิดความสมดุล
มีมูลคาการลงทุนสูงในการสรางแบบหลอ ทําใหจําเปนตองกอสรางอาคารในลักษณะเหมือน ๆ
กันเปนจํานวนมาก ปกติจุดคุมทุนจะอยูท่ี 100 ยูนิต/การลงทุนแบบหลอ 1 ครั้ง
ไมสามารถเจาะทะลุผนังตอเน่ืองระหวางหองภายหลังได
การเสริมเหล็กในผนังท่ีมีความหนานอยมากเม่ือเทียบกับปริมาณเหล็กท่ีจะตองเสริมเพื่อรับแรง
ทําใหการบังคับเหล็กใหอยูในตําแหนงตามท่ีตองการกระทําไดยาก หากจะแกปญหาโดยใชวิธี
ใสลูกปูน (รูปท่ี 2.4) จํานวนมากก็จะทําใหผนังเกิดเปนโพรงหลังการเท แตหากใสลูกปูนนอย
เหล็กเสนท่ีเสริมในผนังถูกคอนกรีตผลักดันในระหวางการเทจนไมอยูในตําแหนงท่ีตองการ
เปนผลใหผนังดังกลาวไมสามารถรับแรงตามท่ีออกแบบไวได ซึ่งเปนอันตรายตอโครงสราง
อยางยิ่ง ระบบน้ีจึงไมเหมาะกับผูประกอบการท่ีไมมีบุคลากรท่ีมีความรูความสามารถอยาง
แทจริงมาเปนผูควบคุมดูแลและดําเนินการกอสรางให
ความเรียบเนียนของผนังท่ีไมเหมือนกับผนังท่ีผลิตดวยระบบ Precast ท่ีเปนชิ้นสวนสําเร็จรูป
จากโรงงาน ผลิตดวยเครื่องจักรควบคุมดวยระบบคอมพิวเตอร ฉะน้ันจึงตองฉาบแตงผนัง
อีกครั้ง
ไมสามารถตอเติมโครงสรางตาง ๆ ไดอีก
เน่ืองจากงานสวนใหญทําอยูกลางแจง โดยเฉพาะการเทคอนกรีต ดังน้ัน อุปสรรคเรื่องฝนฟา
อากาศอาจสงผลตอกระบวนการทํางานได
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2.3 การกอสรางอาคารระบบโมดูลาร (Modular) หรือระบบจิ๊กซอสําเร็จรูป
อาคารระบบโมดูลาร (Modular) เปนการสรางอาคารโดยใชเหล็กเปนวัสดุหลัก (วรวรรธน

ธีรภัทรธํารง, 2560) มีการสรางโครงสรางเปนยูนิต ผลิตจากโรงงาน มีการควบคุมคุณภาพใหได
มาตรฐาน และขนยายนํามาประกอบหนางาน (รูปที่ 2.4) ทําใหมีความรวดเร็วในการกอสรางกวา
อาคารแบบทั่วไป อีกทั้งยังสามารถออกแบบอาคารที่อยูอาศัยไดตามความต องการ สามารถ
ปรับเปลี่ยนตอเติมได เกิดประโยชนสูงสุดบนพื้นที่ที่จํากัด นอกจากน้ียังมีความแข็งแรงและยืดหยุน
มากกวาวัสดุประเภทปูน อิฐ (ทนตอแรงสั่นสะเทือน แผนดินไหวไดมากกวา) รวมทั้งมีงบประมาณ
ที่แนนอนอีกดวย

ก) อาคาร 2 ชั้น ข) อาคารชั้นเดียว

รูปท่ี 2.4 อาคารที่กอสรางดวยระบบ Modular (บานแสนรัก, 2554)

ระบบโมดูลาร คือ ระบบที่ประกอบไปดวยหนวยแยกตาง ๆ ที่สามารถรวมกันเปนหนวย
รวมได ขนาดหนวยแยกแตละสวนจะมีระยะสัดสวนที่มีความสัมพันธกันเอง และสัมพันธกับหนวย
รวมดวย ระบบโมดูลารถูกนํามาใชในงานออกแบบ เพื่อชวยในเร่ืองของการลดระยะเวลาในการ
ทํางานในขั้นตอนของการผลิตชิ้นงาน และการลดตนทุนของเศษวัสดุที่เหลือทิ้งจากกระบวนการ
ผลิต ทําการออกแบบโดยใชระยะสัดสวนของวัสดุที่สามารถหาไดและมีขนาดเปนมาตรฐาน มา
เปนตัวกําหนดระยะสัดสวนของชิ้นงาน ดังน้ัน บานโมดูลาร ก็คือบานที่ออกแบบในระบบประสาน
ทางพิกัด ใชระยะสัดสวนของวัสดุ (โดยมีขนาดมาตรฐานอยูที่ 1.20x2.40 เมตร) มาเปนหลักคิด
สําคัญในการออกแบบ การกําหนดระยะสัดสวน และรูปทรงของอาคาร
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อยางไรก็ดีแนวโนมในธุรกิจกอสรางที่จะเกิดขึ้นในอนาคต จําเปนตองพัฒนาไปใชระบบ
สําเร็จรูปกันมากขึ้น จากปญหาการขาดแคลนแรงงาน และที่สําคัญคือคุณภาพ ของแรงงานที่ใน
ปจจุบันจะมีฝมือดอยลงไปทุกที เน่ืองจากไมมีผูสนใจที่จะฝกฝนงานฝมือดานน้ีกันแลว ดังน้ัน
ผูประกอบการก็จะหันไปหาระบบที่มีการจัดการที่ดี เพราะเร่ืองโครงสรางถือเปนเร่ืองใหญ ผนังกอ
อิฐราวสามารถซอมไดแตโครงสรางถือวาพลาดไมได อยางประเทศที่พัฒนาแลวจะมีการนําระบบ
เขามาใชงานกันทั้งน้ัน ในระยะที่ผานมาเรายังมีแรงงานราคาถูกเราก็ยังสามารถใชแรงงานได แต
โรงงานใชเคร่ืองจักรมีการลงทุน เครน พวกเหล็กใหญ ๆ ก็จะตองนําเขามาจากตางประเทศ แตพอ
คาแรงงานแพงระบบชิ้นสวนจากโรงงานก็จะถูกกวา แตจะถูกมากนอยก็ขึ้นอยูกับขนาดของ
โครงการ ตลาดกอสรางในอนาคตก็จะแขงขันกันในเร่ืองของเทคโนโลยีเปนสําคัญ

ตารางท่ี 2.4 เปรียบเทียบขอดี-ขอเสียของการกอสรางในระบบ Modular
ลําดับ ขอดี-ขอเสีย

1.

2.
3.
4.

ขอดี
ไมจําเปนตองผลิตท่ีละมาก ๆ เน่ืองจากโครงสรางสวนใหญถูกออกแบบโดยใชเหล็กรูปพรรณท่ี
มีการผลิตตามมาตรฐานอยูแลว
สามารถปรับเปล่ียนรูปแบบไดตามตองการ
สามารถลดการสูญเสียของวัสดุได
ใชเวลาในการผลิตในแตละยูนิตอยางรวดเร็ว

1.
2.

ขอเสีย
ราคาตอยูนิตคอนขางแพงเม่ือเทียบกับการกอสรางดวยระบบอ่ืน
ไมคอยเปนท่ีนิยมเพื่อการอยูอาศัยอยางถาวร มักสรางขึ้นเพื่อเปนรานคาหรือท่ีอยูอาศัยเพื่อการ
สันทนาการ เทาน้ัน

2.4 การกอสรางโครงสรางสําเร็จรูปแบบผสมผสาน (Mix Construction System)
การที่ระบบสําเร็จรูปแตละระบบมีขอดี-ขอเสียที่แตกตางกัน ทําใหผูประกอบการทําการ

กอสรางอาคารโดยการใชวิธีผสมผสานระบบตาง ๆ เขาดวยกัน โดยพยายามใชขอดีของแตละระบบ
เขามาใชในการกอสรางอาคาร อาจมีทั้งการกอสรางในระบบ Prefab รวมกับระบบ Precast (รูปที่
2.5) หรือกอสรางระบบ Tunnel From รวมกับระบบ Precast (รูปที่ 2.6) เปนตน ทั้งน้ีขึ้นอยูกับ
รูปแบบการจัดการของแตละผูประกอบการและความเหมาะสมในการประยุกตใชในแตละพื้นที่ แต
ระบบดังกลาวก็ยังมีขอผิดพลาดที่ตองนําไปพิจารณาแกไข ปรับปรุง ดังที่จะอธิบายเปนลําดับตอไป
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ก) โครงสรางเสา คาน & ผนัง ข) โครงสราง Tunnel From & Precast

รูปท่ี 2.5 โครงสรางสําเร็จรูปแบบผสมผสาน (Precast-Prefab, 2555)

ตารางท่ี 2.5 เปรียบเทียบขอดี-ขอเสียของการกอสรางในระบบ Mix Construction System
ลําดับ ขอดี-ขอเสีย

1.

2.
3.
4.

ขอดี
ใชแกปญหาผลกระทบบางอยางได อาทิ ระยะทางการขนสงท่ีไกลเกินไป หรือโรงงานไม
สามารถผลิตชิ้นสวนปอนใหกับหนวยงานไดอยางเพียงพอ เปนตน
สามารถกอสรางไดอยางรวดเร็ว
สามารถควบคุมคุณภาพของชิ้นสวนไดอยางดี เน่ืองจากผลิตจากโรงงาน
สามารถลดการสูญเสียของวัสดุได

1.

2.

3.

ขอเสีย
อาคารท่ีจะกอสรางตองมีลักษณะเหมือนหรือคลายกัน และตองมีปริมาณการผลิตท่ีมาก
เพียงพอ เน่ืองจากมีตนทุนจากแบบหลอและการขนสง
ตองใชระยะเวลาในการเตรียมการผลิตพอสมควร เน่ืองจากตองออกแบบสําหรับอาคาร
เปนการเฉพาะพรอมจัดทํา Shop Drawing จากน้ันจึงเขาสูกระบวนการผลิต
หากใชบุคลากรท่ีไมมีประสบการณและความชํานาญมาดําเนินการจะทําใหเกิดความเสี่ยงท่ีจะ
ทําใหอาคารเสียหายเพิ่มขึ้น
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2.5 การนําระบบกอสรางแบบสําเร็จรูปมาใช
ระบบกอสรางอาคารแบบสําเร็จรูป เปนทางเลือกหน่ึงที่กําลังไดรับความสนใจจาก

ผูประกอบการเปนอยางมาก เน่ืองจากสามารถจัดการในเร่ืองคุณภาพไดอยางทั่วถึงและมีระยะเวลา
การกอสรางที่รวดเร็วกวาการกอสรางแบบปกติทั่วไป ทําใหผูประกอบการพยายามแสวงหาระบบ
การกอสรางแบบสําเร็จรูปเขามาใชในกิจการของตนเอง โดยไดพยายามสรางองคความรูและพัฒนา
วิธีการกอสรางใหเหมาะสมกับองคกร ทําใหเกิดการขอจดสิทธิบัตรจากกรมทรัพยสินทางปญญา
เพื่อปองกันมิใหผูอ่ืนลอกเลียนแบบ โดยจะขอยกตัวอยางกลุมผูประกอบการดานอสังหาริมทรัพยที่
มีชื่อเสียงและใชระบบการกอสรางแบบสําเร็จรูปที่พัฒนาขึ้นมาใชเปนของตนเอง ดังน้ี

- บริษัท แลนด แอนด เฮาส จํากัด (มหาชน) ไดใชเทคโนโลยีการกอสรางดวยระบบ
สําเร็จรูปมีชื่อเรียกวา PC. Land (Precast Concrete System) ซึ่งไดพัฒนารวมกับบริษัท กรีธา แอนด
แอสโซซิเอท จํากัด  มีลักษณะโครงสรางเปนผนังรับนํ้าหนัก (Wall Bearing System) ซึ่งจะกอสราง
ดวยการประกอบพื้นและผนังใหเปนรูปอาคาร และอีกระบบหน่ึงคือระบบ Prefab โดยการนํา
ชิ้นสวนเสา คานมาประกอบขึ้นรูปที่หนางานดวยการเชื่อม (รูปที่ 2.7) กอนที่จะพัฒนามาเปนระบบ
PC. Land น้ีบริษัทไดซื้อเทคโนโลยีดังกลาวมาจากประเทศญ่ีปุน จากน้ันจึงไดพัฒนาตอยอดจนได
สิทธิบัตรเปนของตนเอง

รูปท่ี 2.6 การประกอบโครงสรางสําเร็จรูป
ประเภท เสา และคานที่หนางาน
ดวยวิธีการเชื่อม กอนทําการเท
Grout ดวยคอนกรีต
(SEACON home, 2559)
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- บริษัท โฮมเพลส จํากัด ไดพัฒนาวิธีการกอสรางดวยระบบสําเร็จรูปที่มีชื่อเรียกวา
HP. System ซึ่งจะกอสรางดวยการใชแผนพื้นและผนังคลาย ๆ กับเทคโนโลยี PC. Land แตจะ
ตางกันตรงที่รอยตอของระบบ HP. System จะใชวิธียึดดวยสลัก (รูปที่ 2.8) แทนการใชลวดเชื่อม

รูปท่ี 2.7 การยึดโครงสรางสําเร็จรูปดวยสลัก (PD House, 2554)

- บริษัท พฤกษา เรียลเอสเตท จํากัด (มหาชน) ไดใชวิธีการกอสรางดวยระบบสําเร็จรูปที่มี
ชื่อเรียกวา เทคโนโลยี Pruksa Precast โดยมีการใชรูปแบบการกอสรางคลายกับ 2 บริษัทแรกที่ได
กลาวถึงไปแลว แตจะแตกตางกันตรงที่มีการผสานรอยตอระหวางโครงสรางดวยการเสริมความ
แข็งแรงดวยเหล็กเสนในรอยตอ และบางชิ้นงานโครงสรางยังถูกผลิตขึ้นจากโรงงานที่มีเปนของ
ตัวเองแบบยกชั้น (รูปที่ 2.9) จากน้ันจึงนําชิ้นงานไปติดต้ังที่หนางานอีกคร้ังหน่ึง (รูปที่ 2.10)
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รูปท่ี 2.8 การผลิตโครงสรางสําเร็จรูปแบบขึ้นรูปทั้งชั้น (SCG., 2559)
19

รูปท่ี 2.9 ขั้นตอนการสรางบานดวยระบบ Pruksa Precast โดยการยกโครงสรางสําเร็จรูปทั้งชั้น
เขาทําการติดต้ัง (Pruksa, 2559)

- บริษัท พิบูลยคอนกรีต จํากัด องคกรน้ีแมจะไมไดเปนผูพัฒนาอสังหาริมทรัพยโดยตรง
แตไดพัฒนาเทคโนโลยีการกอสรางระบบโครงสรางสําเร็จรูปจนไดการรับรองอนุสิทธิบัตรจา ก
กรมทรัพยสินทางปญญาอยูหลายรายการ โดยเปนผูจัดสงชิ้นสวนสําเร็จรูปทั้งในระบบ Precast
และ Prefab (รูปที่ 2.11) ใหกับผูประกอบการดานอสังหาริมทรัพยรายยอยที่มีความตองการใช
ระบบดังกลาว แตไมสามารถที่จะผลิตชิ้นสวนสําเร็จรูปไดดวยตนเองเหมือนผูประกอบการราย
ใหญได
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ก) พื้นหองนํ้าคอนกรีตสําเร็จรูป ข) บันไดคอนกรีตสําเร็จรูป

ค) ผนังคอนกรีตสําเร็จรูป ง) เสา คาน คอนกรีตสําเร็จรูป

รูปท่ี 2.10 ผลิตภัณฑโครงสรางสําเร็จรูปที่มีจําหนายในทองตลาด (SCG., 2559)

2.6 ปญหาทั่วไปที่มักพบในการกอสรางโดยใชระบบโครงสรางสําเร็จรูป
จากประสบการณในการทํางานที่เกี่ยวของกับโครงสรางสําเร็จรูปมาเปนระยะเวลา

พอสมควร ผูวิจัยพบวาปญหาที่เกิดขึ้นสวนมาก เกิดจากความไมเขาใจในหลักการทํางานของ
ผูควบคุมงานหรือเจาของโครงการ เน่ืองจากบุคคลเหลาน้ียังเคยชินกับรูปแบบการทํางานโดยการ
หลอโครงสรางในที่ ซึ่งหากปญหาเหลาน้ีมักถูกละเลยจนทําใหการกอสรางโดยใชระบบโครงสราง
สําเร็จรูปไมกอใหเกิดประโยชนตามที่มุงหวังไวไดอยางเต็มที่ และในบางคร้ังการทํางานดวยความ
เขาใจที่ผิดพลาดอาจกอใหเกิดผลเสียตอชีวิตและทรัพยสินอยางรายแรง

ในการออกแบบโครงสรางหลอในที่มักออกแบบเพื่อขออนุญาตกอสรางไปกอน สวนแบบ
สําหรับกอสรางจะออกแบบพรอมกันไปในระหวางการกอสราง ทําใหสามารถแกไขแบบแปลน
ระหวางการกอสรางไดโดยงาย การแกไขความผิดพลาดจากแบบกอสรางที่ผิด สามารถแกไขดวย
การร้ือแบบหลอแลวจึงเขาแบบใหมไดทันที สวนการออกแบบโครงสรางสําเร็จรูปน้ันไมสามารถ
กระทําเหมือนการกอสรางดวยการหลอในที่ได จะตองทําการออกแบบโดยอาศัยความละเอียด
ถูกตอง มีคาความคลาดเคลื่อนนอย ความยืดหยุนในการแกไขแบบหลังจากเร่ิมผลิตชิ้นสวนไปแลว
น้ันมีนอย เน่ืองจากการแกไขแบบทุกคร้ังคือการเร่ิมตนกระบวนการในการทํางานใหมต้ังแตตน ไม
วาจะเปนระบบใด ๆ ก็ตาม การร้ือแบบเพื่อประกอบใหมมีคาใชจายสูงและอาศัยระยะเวลาในการ
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ทํางานเทา ๆ กับการเร่ิมทํางานใหม อีกคร้ัง ซึ่งขั้นตอนเหลาน้ีทางผูควบคุมงานและเจาของ
โครงการยังขาดความเขาใจในการทํางาน แผนงานสวนใหญจึงเรงงานเพื่ อที่จะผลิตชิ้นสวน
โครงสรางเขาไปยังสถานที่กอสรางใหเร็วที่สุด จนไมใหความสําคัญกับเวลาการออกแบบ ผลลัพธ
ที่ไดก็คือเกิดความผิดพลาดจากการออกแบบจนตองเขาไปแกไขในระหวางการกอสรางตลอดเวลา
การแกไขหนางานทําไดชาและไดผลงานที่ไมดี ในบางคร้ังไมสามารถแกไขหนางานไดจําเปนตอง
สงชิ้นสวนกลับมาแกไขในโรงงาน ทําใหแผนงานสะดุดและลาชา เกิดขอขัดแยงระหวางผูรวมงาน
ในการทํางาน ดังน้ันผูที่เกี่ยวของทุกฝายควรมีการปรับทัศนคติและวิธีการทํางาน เมื่อตองเลือกใช
การกอสรางในระบบดังกลาว

2.7 ความรูเบ้ืองตนเก่ียวกับระบบลีน (Lean System)
ลีน (Lean) เปรียบเสมือนเคร่ืองมือเพื่อสรางความเปนเลิศของกระบวนการตาง ๆ ที่

เกี่ยวของกับการผลิต โดยมีเปาหมายในเร่ืองของการจัดการกระบวนการตาง ๆ ที่เกิดขึ้น กลาวคือ
จะตองทําอยางไรเพื่อใหกระบวนการผลิตทั้งหมดปราศจากความสูญเสียที่เกิดขึ้นแตยังไมสามารถ
ที่จะขจัดออกไปได ซึ่งถาหากทําสําเร็จจะทําใหองคกรมีประสิทธิภาพเหนือกวาคูแขงขันรายอ่ืน ๆ
ที่อยูในระดับเดียวกัน

ลีน (Lean) เปนการพัฒนาแบบองครวม (Holistic & Sustainable Approach) ทําใหเกิดการ
ใชทรัพยากรทุกสิ่งทุกอยางใหนอยลง แตไดผลผลิตที่ดีกวา หรือจะพูดอีกนัยหน่ึงวาลีน คือการ
เปลี่ยนความสูญเปลา (waste) ไปสู ความมีคุณคา (value) ทําใหเกิดปรับปรุงเปลี่ยนแปลงอยางไมรู
จบไปตามเทคโนโลยีท่ีเกิดข้ึนในชวงเวลาน้ัน ๆ ในที่น้ีลีน (Lean) ไมใชเร่ืองของการทํางานใหหนัก
ขึ้นหรือเร็วขึ้น แตเปนการคนหาความสูญเปลาที่มีอยูระหวางการผลิต และเปลี่ยนใหเปนคุณคาที่
ตองการ

ลีน (Lean) ไมมีทฤษฎีที่ตายตัว แตเปนการผสมผสานระหวางแนวคิด กิจกรรม และ
วิธีการที่จะชวยผลักดันใหวัฒนธรรมขององคกรเปนไปในทิศทางที่เหมาะสม ผานการพัฒนาผาน
จิตใตสํานึกที่ดี จนทําใหเกิดแนวคิดที่ถูกตองในการทํางานแกบุคคลากรในองคกรทุกระดับ

2.7.1 วิวัฒนาการของลีน (Evolution of Lean)
การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เกิดจากการปฏิวัติระบบการผลิตในภาค

อุตสาหกรรมการประกอบรถยนต  จากเดิมระบบการผลิตจะมีลักษณะที่เรียกวา Craft Production
ซึ่งจะเปนลักษณะการผลิตแบบที่ตองอาศัยความชํานาญเชี่ยวชาญเฉพาะดาน ตองอาศัยฝมือแล ะ
ทักษะซึ่งทําใหผลิตสินคาไดทีละนอย ทําใหแตละชิ้นงานมีคาใชจายสูง
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ตอมาไดมีชาวอเมริกันชื่อนายเฮนร่ี ฟอรด ไดทําการผลิตรถยนตขึ้นโดยใชรูปแบบของ
การผลิตแบบจํานวนมาก (Mass Production) ซึ่งประยุกตมาจากวิธีการทํางาน (Time and Motion)
และการใชชิ้นสวนทดแทน (Interchangeable Parts) โดยในป ค.ศ. 1926 เขาไดเขียนหนังสือเร่ือง
"Today and Tomorrow" เพื่ออธิบายเกี่ยวกับลักษณะการผลิตแบบน้ีวามีขอดี ขอเสียอยางไร
ตอจากน้ันนายทาอิชิ โอโนะ วิศวกรของบริษัทโตโยตาที่ทําการผลิตรถยนตในประเทศญ่ีปุนได
ทําการศึกษาเพิ่มเติม จากน้ันจึงไดเปลี่ยนแปลงใหเปนรูปแบบการผลิตแบบดึง (Pull) โดยใชวิธีการ
จัดการระบบของรานคาปลีก (Supermarket System) ที่ไมสามารถวางแผนการขายเปนจํานวน
แนนอนไดในแตละวันเน่ืองจากลูกคามีความตองการที่แตกตางกัน โดยไดเรียกวิธีการที่คิดคน
ขึ้นมาใหมน้ีวา “ระบบการผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System: TPS)

จากน้ัน นายจอหน คราฟฟค ชาวอเมริกันซึ่งเปนนักวิจัยอยูบริษัท New United Motor
Manufacturing Inc. (NUMMI) เห็นวาสิ่งที่บริษัทโตโยตาทําอยูเปนการเพิ่มประสิทธิภาพใหแก
กระบวนการผลิตไดเปนอยางดี จึงนําระบบดังกลาวมาเขียนเปนปรัชญาในการผลิตโดยเปน ผู
เสนอคําวา “ลีน” (Lean) เปนคนแรก จนไดรับการตีพิมพลงในวารสาร "Sloan Management
Review เมื่อป ค.ศ.1988 " จนกระทั่งในป ค.ศ. 1990 นายจิม วอแมค ซึ่งมีความสนใจเกี่ยวกับการ
สั่งซื้ออยางประหยัดและเห็นวาประเทศญ่ีปุนประสบความสําเร็จในเร่ืองการกําจัดความสูญเปลา
(Waste) ในระบบการผลิตเปนอยางมาก จึงไดทําการศึกษารายละเอียดและจัดทําองคความรูเพิ่มเติม
จนประสบความสําเร็จในการหาวิธีกําจัดความสูญเปลา (Waste) น้ี พรอมทั้งยังชวยสรางคุณคา
เพิ่มขึ้นมากกวาเดิมอีกดวย

วิวัฒนาการของระบบการผลิตสินคาที่เร่ิมจากการผลิตแบบงานฝมือมาเปนผลิตแบบ
จํานวนมาก จนกระทั่งในปจจุบันไดพัฒนาเขาสูระบบการผลิตแบบลีน (Marhan, Jaapar, & Bari,
2012) ไดน้ันเกิดจากความแปรปรวนของปจจัยตาง ๆ ซึ่งสามารถอธิบายไดตามตารางที่ 2.6 ดังน้ี

ตารางท่ี 2.6 วิวัฒนาการเขาสูระบบการผลิตแบบลีน
ลักษณะ การผลิตแบบงานฝมือ การผลิตแบบจํานวนมาก การผลิตในปจจุบัน

1. ผลิตภัณฑ - มีความหลากหลาย
- ตามความตองการของ

ลกูคา

- ผลิตแบบเดียวกันทัง้หมด - มีความหลากหลาย
- ตรงตามความตองการของ

ลกูคา
2. การควบคุมการ

ผลิต
- ผลิตตามสั่ง - ผลิตตามการพยากรณ - ผลิตตามความตองการ

ของลูกคา
3. ความตองการของ

ลกูคา
- มีสินคาเพียงพอแต

ตนทุนสูง
- มีสินคาเพียงพอ แตตอง

ผลิตเกินเพ่ือเผ่ือความ
ตองการที่เพ่ิมขึ้นหรือใช
ชดเชยความสูญเสีย

- ผลิตตามความตองการ
ของลูกคา

- สินคามีคุณภาพสูง
- ไมมีตนทุนในการเก็บ
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จะเห็นไดวาการพัฒนาจากการผลิตแบบด้ังเดิม ไมเหมาะสมกับการผลิตในยุคปจจุบันที่
เปนการผลิตแบบจํานวนมากได การลดความสูญเปลา (Waste) ในกระบวนการผลิตจะตองมีการ
ปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเน่ืองโดยมีโครงสรางภายใตการใหอํานาจแกบุคลากร ในยุคปจจุบัน
การผลิตแบบลีน จึงเหมาะสมตรงกับความตองการของลูกคาและทําใหองคกรมีประสิทธิภาพมาก
ที่สุด

2.7.2 หลัก 5 ประการ ของลีน ( Five Leans Principles Mean) (Shah & Ward, 2003)
แนวคิดในการผลิตสินคาแบบลีนน้ี นอกจากจะมุงเนนเพื่อกําจัดความสูญเปลาที่มี

อยูในกระบวนการผลิตแลว ยังมีการนําหลัก 5 ประการ (ตารางที่ 2.7) มาใชเพื่อที่จะอธิบายใหเขาใจ
ถึงวิธีดําเนินการอยางละเอียดอีกดวย

ตารางท่ี 2.7 หลัก 5 ประการ ของลีน
ลําดับ รายการ ความหมาย

ประการที่ 1 การนิยามคุณคา (Value Definition) มุมมองของพนักงานตอองคกร
ประการที่ 2 การวิเคราะหการไหลของคุณคา (Value Stream Analysis) การบริหารจัดการ
ประการที่ 3 การไหล (Flow) ขั้นตอนการทํางานที่มี

ประสิทธิภาพ
ประการที่ 4 การดึง/เวลาพอดี (Pull/JIT) สงมอบทันเวลาที่กําหนด
ประการที่ 5 ความสมบูรณแบบ (Perfection) มีการพัฒนาอยางตอเนื่อง

ประการท่ี 1 การนิยามคุณคา (Value Definition) การจัดการกับความสูญเปลา (Waste) น้ัน
ตองใชเวลาและความพยายามอยางยิ่งในการกําจัดความสูญเปลา (Waste) ใหออกจากกระบวนการ
ดังน้ันจึงถือไดวากระบวนการสรางคุณคาจึงมีความสําคัญ ความสูญเสียเปนกระบวนการผลิตที่
ลูกคาไมตองการ  องคกรที่ใชการผลิตแบบลีนจะดําเนินการดวยวิธีใด ๆ ก็ได เพื่อกําหนดคุณคาของ
ผลิตภัณฑ และใชความสามารถของผลิตภัณฑในการเสนอขายใหกับลูกคาองคกรที่ใชการผลิตแบบ
ลีนจะทําความเขาใจ และถามลูกคากอนเสมอวามีความตองการอะไรแลวจึงจะปรับปรุงผลิตภัณฑ
จากน้ันจะนําความตองการของลูกคาไปสูบริหารองคกรและพนักงานเพื่อใหบรรลุตามแผนการผลิต

ประการท่ี 2 การวิเคราะหคุณคาของการไหล (Value Stream Analysis) คุณคาของ
กระบวนการผลิตจะเปนพื้นฐานสําหรับการวิเคราะหสายธารแหงคุณคา ซึ่งการวิเคราะหเร่ิมตนดวย
แผนภาพของกระบวนการที่กําหนดขั้นตอนการผลิตในแตละขั้นตอน มักจะมีคําถามวา จะสราง
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คุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑไดตามความคิดของลูกคาหรือไม ซึ่งความตองการน้ีจะเปนขั้นตอนที่มี
ผลตอการเพิ่มคุณภาพของสินคาโดยทั่วไปจะเกี่ยวกับการเปลี่ยนวัตถุดิบใหเปนสินคา

ตอจากน้ันองคกรจะทําการคนหาความสูญเปลาและกําจัดสิ่งที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่มใน
กระบวนการผลิตซึ่งเปนสวนหน่ึงของการเพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนการเพิ่มคุณคา สามารถสราง
Value Stream Mapping (VSM) โดยกําหนดให Value Stream ซึ่งคือกิจกรรมหรืองานทั้งหมด (สิ่ง
กอใหเกิดคุณคาเพิ่มและไมมีคุณคา) ที่ทําใหเกิดสินคา ดังน้ัน VSM ก็คือการเขียนแผนภาพแสดง
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การเกิดของเสียตองเปนศูนย จึงจะถือวาเปนความสมบูรณแบบในการเพิ่มคุณคามากที่สุด ทําใหมี
การปรับปรุงและพัฒนาอยางกระบวนการผลิตเปนไปอยางตอเน่ือง

2.7.3 ความสูญเปลา 7 ประเภท (Seven Waste or Seven MUDA)
การปรับปรุงกระบวนการที่มีอยูเดิม (Tradition Process Improvement) โดยมิได

มองไปที่คุณคา ก็คือการลดขั้นตอนปฏิบัติการ (Operation) ทั้งน้ีก็เพื่อลดกิจกรรมที่ไมสราง
ประโยชน  ใด ๆ แตผลกระทบที่จะเกิดขึ้นคือกิจกรรมที่สรางคุณคาบางอยางก็ตองลดลงไปดวย
เชนกัน แตแนวคิดแบบลีนที่พยายามสรางมุมมองสะทอนใหเห็นถึงกิจกรรมทั้งหมดตลอด
กระบวนการ และจําแนกใหเห็นถึงกิจกรรมที่มีคุณคาและกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคากอน จากน้ัน
จึงคอย ๆ กําจัดมันออกไปใหเหลือนอยที่สุดแนวคิดแบบลีนไดจําแนกสิ่งที่ไรคาหรือความสูญเปลา
(ภาษาญ่ีปุนเรียก Muda) แบงออกเปน 7 ประเภท (รูปที่ 2.12) ดังน้ี

รูปท่ี 2.11 ความสูญเปลาในระบบลีน

ประเภทท่ี 1 การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (Unnecessary Motion) โดยมากมักจะเปนมีสาเหตุ
มาจากเสนทางการไหลของงานที่มีอุปสรรคมาก ผังโรงงานที่ไมดี มีการดูแลรักษาสถานที่ทํางาน
และวิธีการทํางานที่ไมถูกตอง

ประเภทท่ี 2 การรอคอย (Delay) ไมวาจะเปนการรอคอยวัตถุดิบ ขอมูลขาวสารอุปกรณหรือ
เคร่ืองมือตางๆ ในระบบของลีน น้ันตองการที่จะจัดหาและรองรับการผลิตหรือการบริการแบบ
ทันเวลาพอดี (Just-in-time) ไมมาเร็วกวา หรือชากวาเวลาที่กําหนด
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ประเภทท่ี 3 กระบวนการที่ทําแลวไมเกิดคุณคา (Non-Effective Process) งานที่ทําเสร็จ
แลวแตตองถูกนํากลับมาทําใหม (Reworking) สินคาหรือบริการใด ๆ ก็ตามที่ไมสําเร็จถูกตอง
ภายในคร้ังเดียว เปนตน

ประเภทท่ี 4 การผลิตของเสียและการแกไขงานเสีย (Defects and Reworks) ความผิดพลาด
ที่เกิดขึ้นทําใหเกิดความสูญเสีย บุคลากรที่ผลิตงานคร้ังแรกไมผาน ตองทํางานชิ้นเดิมใหมอีกคร้ัง

ประเภทท่ี 5 การผลิตที่มากเกินความจําเปน (Over Production) การผลิตที่มากเกินไป งาน
ระหวางกระบวนการ (Work-In-Process)สินคาคงคลัง เปนตน ทรัพยากร แรงงานและวัตถุดิบถูกใช
ไปโดยไมไดสนองตอบตอความตองการที่เกิดขึ้นจริงมิใชการคาดการณ

ประเภทท่ี 6 สินคาคงคลังที่มากเกินไป (Unnecessary Stock) มีการเก็บสินคาที่ไมอยูใน
ความตองการไวเกินความจําเปน ประกอบไปดวยวัตถุดิบ งานระหวางกระบวนการ และสินคาที่รอ
สงลูกคา เปนตน

ประเภทท่ี 7 การขนสง (Transportation) การทดแทนวัตถุดิบที่ถูกสงจากผูจัดหาไปสูบริเวณ
รับสินคา ผานกระบวนการผลิตเคลื่อนยายสูที่จัดเก็บเก็บสินคา รวมถึงการขนสงชิ้นสวนใน
สายการผลิต ระบบลีนมีความตองการที่จะใหวัตถุดิบผานโดยตรงจากผูจัดหาไปสูสายการผลิตที่จะ
ใชโดยทันที

2.7.4 เคร่ืองมือของลีน (Lean Tools)
สําหรับเคร่ืองมือที่จะนํามาใชเพื่อการพัฒนาและปรับปรุงน้ัน จะประกอบไปดวย

ชุดเคร่ืองมือหลัก 4 อยาง ไดแก ชุดเคร่ืองมือปรับปรุงใชปรับปรุงอยางตอเน่ือง ชุดเคร่ืองมือใช
ปรับปรุงอัตราการไหล ชุดเคร่ืองมือชวยใหเกิดความยืดหยุนในกระบวนการ และชุดเคร่ืองมือใชลด
เวลาในการทํางาน ทีมงานจึงตองเลือกชุดเคร่ืองมือที่ถูกตอง เหมาะสมกับการพัฒนาและปรับปรุง
องคกรของตนเอง จึงจะทําใหประสบผลสําเร็จในการปรับปรุงสินคาหรือพัฒนาประสิทธิภาพของ
องคกร ในระยะเร่ิมแรกอาจมีขอผิดพลาดเกิดขึ้นบาง ดังน้ันจึงจําเปนที่จะตองบูรณาการและ
ปรับเปลี่ยนชุดเคร่ืองมือใหเหมาะสม โดยวัดจากผลผลิตที่เพิ่มขึ้นและมีการสูญเสียที่ลดลง สําหรับ
ชุดเคร่ืองมือดังกลาว มีรายละเอียดตามตารางที่ 2.8, 2.9, 2.10 และ 2.11 ดังน้ี

ชุดท่ี 1 เคร่ืองมือเพื่อใหเกิดการพัฒนาอยางตอเน่ือง (Continuous Improvement)
การปรับปรุงไปเร่ือยๆจนเกิดเปนแนวคิดที่นํามาใชในการบริหารจัดการใหมีประสิทธิภาพ

สูงสุด โดยมุงเนนที่การมีสวนรวมของบุคลากรรวมกันแสวงหาแนวทางใหม ๆ เพื่อพัฒนาวิธีการ
ทํางานและทําสภาพแวดลอมใหดีขึ้นอยูเสมอ
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หลักสําคัญอยูที่การใชความรูความสามารถของบุคลากรมาคิดปรับปรุงวิธีการงานจะทํา
ใหเกิดการปรับปรุงแบบคอยเปนคอยไปแตจะเกิดการพัฒนาเพิ่มพูนอยางตอเน่ือง ซึ่งเปนการลงทุน
เพียงเล็กนอย ตรงขามกับแนวคิดนวัตกรรม (Innovation) ที่จะทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ
ไดน้ันจะตองใชเทคโนโลยีชั้นสูง และเงินลงทุนมหาศาล ดังน้ันไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจแบบ
ใด องคกรก็สามารถใชวิธีน้ีเพื่อปรับปรุงรูปแบบการทํางานได

ตารางท่ี 2.8 เคร่ืองมือเพื่อใหเกิดการพัฒนาอยางตอเน่ือง
ลําดับ รายการ

1.1 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment)
1.2 การวิเคราะหหาสาเหตุ (Root Cause Analysis)
1.3 การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control)
1.4 การแกไขปญหาจากกลุมบุคคล (Team Based Problem Solving)

ลําดับท่ี 1.1 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) (วรรณดี แสงประทีป
ทอง, 2545) เปนการใชเคร่ืองมือทางสถิติในการออกแบบการทดลองเพื่อหาปจจัยที่มีผลกระทบตอ
การทํางาน

ลําดับท่ี 1.2 การวิเคราะหรากสาเหตุ (Root Cause Analysis) เปนเทคนิคในการแกปญหา
เบื้องตนคือการยอนกลับขึ้นไปหาถึงสาเหตุของปญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปญหาให
ได

ลําดับท่ี 1.3 การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) เปนการควบคุม
กระบวนการโดยการหาคาเฉลี่ยของการตัวแปรในกระบวนการ กําหนดตัวควบคุมเขตจํากัดบนและ
ลาง ตรวจสอบตัวแปรและควบคุมกระบวนการใหอยูในขอบเขตที่วางไว

ลําดับท่ี 1.4 การแกไขปญหาจากกลุมบุคล (Team Based Problem Solving) คือ การแกไข
ปญหาที่ เกิดขึ้นในกระบวนการโดยจัดใหมีการประชุมทีมงานที่ เกี่ยวของเพื่อรวมกันคนหา
ทางแกไขปญหา ใหเปนประจําตามวงรอบ

ชุดท่ี 2 เคร่ืองมือใชปรับปรุงอัตราการไหล (Flow)
สําหรับเคร่ืองมือชุดน้ีใชในการกําหนดวัตถุประสงคเพื่อนําไปสูความตองการที่ชัดเจน

อาทิ ตองการที่จะลดระยะเวลาในการกอสรางและตนทุนใหตํ่าลงกวาเดิม เปนตน เคร่ืองมือชุดน้ีจะ
ทําการวิเคราะหอัตราการไหลในเร่ืองที่ตองการ อาทิ ตองการการผลิตสินคาใหเปนไปแบบตอเน่ือง
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เปนตน โดยมีเทคนิคในการต้ังคําถามเบื้องตน (What, Who, How, Why) จากน้ันจึงจะนําคําถามที่
ไดมาวิเคราะหหาแนวทางในการแกไขตอไป

ตารางท่ี 2.9 เคร่ืองมือปรับปรุงอัตราการไหล
ลําดับ รายการ

2.1 คัมบัง (Kanban) หรือ Pull Production Scheduling
2.2 การไหลทีละชิ้น (One Piece Flow)
2.3 5ส หรือ Kaizen Five
2.4 งานมาตรฐาน (Standard Work)
2.5 แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method Sheet)
2.6 การควบคุมดวยสายตา (Visual Control)
2.7 การบํารุงรักษาแบบทวีผลใหทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance)
2.8 การบํารุงรักษาอยางนาเชื่อถือ (Reliability Centered Maintenance)
2.9 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)

2.10 การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ (Predictive Maintenance)
2.11 Visual display

ลําดับท่ี 2.1 คัมบัง (Kanban) หรือ Pull Production Scheduling เปนภาษาญ่ีปุน หมายถึง
สัญญาณ (Signal) เปนหน่ึงในเคร่ืองมือพื้นฐานของระบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time) เปน
สัญญาณการเติมเต็มสําหรับการผลิตและ ใหคงวัสดุไวอยางเปนลําดับตลอดของการไหล(Flow)
วัตถุดิบทั้งกระบวนการเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ระบบคัมบังเปนกุญแจของความสําเร็จของ
ระบบการผลิตแบบลีน ดวยการใชสัญญาณงาย ๆ ที่สามารถมองเห็นไดดวยตาเปนการวัดความ
ตองการและลําดับกอนหลังของลูกคาในการผลิตระบบดึง (Pull System) คัมบังมักอยูในลักษณะ
ของบัตร(Card), ลูกบอล, รถเข็น หรือ ตูคอนเทนเนอร (Container) แตสวนใหญอยูในลักษณะของ
บัตรที่มีรายละเอียดขอมูลจําเพาะ เชน ชื่อของชิ้นสวน, รายละเอียดอธิบายลักษณะ, ปริมาณ เปนตน
คัมบังสามารถใชไดทั้งในการไหลของวัสดุ ขอมูลในโรงงาน หรือ การไหลของโครงการ(Project
Flow)ในสํานักงาน และการไหลของวัตถุดิบระหวางผูผลิตและลูกคา

ขอดีของคัมบัง ไดแก การลดสินคาคงคลัง สามารถพยากรณการไหลของวัสดุไดสราง
ตารางเวลาไดอยางงาย สรางระบบดึงดวยสายตา (Visual pull system) ที่ตําแหนงการผลิต
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ลําดับท่ี 2.2 การไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) คือการผลิต ตรวจสอบและสงมอบทีละชิ้น
โดยมีหลักการที่ตองกําหนดรอบเวลา (Cycle Time) ใหตรงกับความกับความตองการสินคาของ
ตลาด การบริการก็เชนกัน จะตองใหระยะเวลาการใหบริการแกลูกคาทันกับปริมาณของลูกคา

ลําดับท่ี 2.3 5 ส. หรือ Kaizen Five เปนวิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพื้นที่ปฏิบัติการของลีน
ควรทําความสะอาด คํานวณการใชและจัดสรางระบบของพื้นที่การทํางาน (Work place) มุงเนนไป
ที่การแสดงใหเห็นถึงความโปรงใส การจัดการองคกร และการสรางใหเปนมาตรฐาน ดํารงไวซึ่ง
ระเบียบปฏิบัติที่จําเปนของการทํางานที่ดี ประกอบไปดวย

ส.1 สะสาง แยกสิ่งของที่ตองการและไมตองการออกจากกัน และกําจัดสิ่งของที่ไม
ตองการ น้ันออกไปจากสถานที่น้ัน ๆ

ส.2 สะดวก จัดสิ่งของที่จําเปนใหอยูในสภาพที่จะใชงานไดอยางงาย และมีประสิทธภิาพ
ส.3 สะอาด จัดสถานที่ทํางานใหปราศจากสิ่งสกปรก
ส.4 สุขลักษณะ ดํารงไวซึ่งสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูตลอดเวลา
ส.5 สรางเสริมลักษณะนิสัย ปลูกฝงสิ่งเหลาน้ีใหอยูในนิสัย ประพฤติอยางถูกตองตาม

กฎระเบียบวินัย
ผลดีที่ไดจากการทํา 5 ส. เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน สะทอนออกมาในมิติ

ของการลดเวลาการทํางานที่ลดลง, ลดอุบัติเหตุ, ลดเวลากิจกรรมที่ไมจําเปน แตเพิ่มกิจกรรมที่สราง
คุณคาใหกับบุคลากรใหมีสวนรวมในการพัฒนาการทํางานมากขึ้น

ลําดับท่ี 2.4 งานมาตรฐาน (Standard Work) งานจะเกิดประสิทธิผลมากที่สุดเกิดจากการ
ทํางานประสานกันของ คน, วัสดุ และเคร่ืองจักร โดยการสรางกระบวนการซ้ํา ๆ ใหคําจํากัดความ
ของขั้นตอน เวลาและการจัดระเบียบแบบแผนของการปฏิบัติงาน เพื่อไดผลตามที่ตองการในราคา
ที่ตํ่าและรับประกันคุณภาพที่สูง ประโยชนที่ไดรับจาก งานมาตรฐาน(Standard Work ) ก็คือ สราง
ผังโรงงานที่มีพื้นที่ไรประโยชนนอยที่สุด จําแนกความตองการของงานในกระบวนการ (Work-in-
process) ที่นอยที่สุดได เขาใจแลวนําเวลา (Lead Time) ที่มีผลกระทบตอความตองการของงานใน
กระบวนการ มาคํานวณความตองการของบุคลากรที่ตองการตอความตองการที่หลากหลายได

ลําดับท่ี 2.5 แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method Sheets) แสดงภาพการวิธีปฏิบัติงานที่เปน
มาตรฐานของงานน้ัน ๆ รวมถึงการอธิบายวิธีการทํางานตามขั้นตอนที่ถูกตองเพื่อควบคุมการ
ปฏิบัติงานใหสําเร็จอยูเสมอ

ลําดับท่ี 2.6 การควบคุมดวยสายตา (Visual Control)” เปนกุญแจในทฤษฎีของการผลิตแบบ
ลีน” เปนการมุงเนนที่สรางสถานที่ปฏิบัติงาน ใหมีสัญลักษณ เคร่ืองหมาย สัญญาณสีตาง ๆ ที่
แตกตางกันเทาที่กระบวนการจะสามารถแสดงได ในชวงเวลาสั้น ๆ ใหรูวาสิ่งใดกําลังเกิดขึ้น
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สามารถเขาใจไดไดในกระบวนการ และรูวาสิ่งใดเปนสิ่งที่ถูกตองหรือสิ่งใดไมควรอยูในสถานที่
ปฏิบัติการ การใชขอมูลรวมกันดวยอุปกรณเสมือน (Visual tool) จะชวยดําเนินงานใหราบร่ืนและ
ปลอดภัย

ลําดับท่ี 2.7 การบํารุงรักษาแบบทวีผลใหทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance
:TPM) คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเคร่ืองจักรเกิดประสิทธิภาพสูงสุด โดยพนักงานทุกคนที่
เปนผูใชเคร่ืองจักร หรืออุปกรณเหลาน้ันมีสวนรวมในการดูแลรักษาใหอยูในสภาพดีพรอมใชงาน
อยูเสมอดวยตนเอง เชนการตรวจสอบเคร่ืองจักรเปนประจําทุกวัน การดูแลรักษาตามคูมือการใช
งานอยางสม่ําเสมอ การเปลี่ยนอะไหลตามอายุการใชงาน หมั่นตรวจสอบและสังเกตสิ่งผิดปกติที่
เกิดขึ้นกับอุปกรณ

เปาหมายสูงสุดของ TPM ก็คือ ความเสียหายของอุปกรณเคร่ืองมือจะตองเปนศูนย (Zero
Break Down) ความผิดพลาดที่เกิดจากเคร่ืองมือจะตองเปนศูนย (Zero Defect) และ อุบัติเหตุที่เกิด
จากการใชงานเคร่ืองมือเทากับศูนย (Zero Accident)

ลําดับท่ี 2.8 การบํารุงรักษาอยางนาเชื่อถือ (Reliability Centered Maintenance) เปนการซอม
บํารุงตองมีการทํา ขอมูลความเสียหายและการวิเคราะหผลกระทบ (Failure Modes and Effects
Analysis) อยางละเอียดสําหรับเคร่ืองมือที่มีความสําคัญและมีราคาสูงมาก ๆ

ลําดับท่ี 2.9 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) คือ การดูแลอุปกรณตางๆ
กอนที่เคร่ืองจักรจะเสียหาย โดยการตรวจสอบเคร่ืองมือและเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหลตาง ๆ อยาง
สม่ําเสมอตามรอบเวลาที่กําหนด

ลําดับท่ี 2.10 การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ (Predictive Maintenance) เปนกลยุทธการ
ซอมบํารุงจากการเก็บขอมูลจากการใชงานจริงและความเสียหายที่เคยเกิดขึ้น ดวยการจดบันทึกดูวา
มีเหตุการณอะไรขึ้นมาบางแลว จากน้ันจึงคาดการณวาเหตุการณน้ันจะเกิดขึ้นอีกเมื่อไร จากน้ันจึง
เขาแกไขกอนที่จะเกิดปญหาน้ันขึ้นอีกในภายหลัง

ลําดับท่ี 2.11 Visual display คือการแสดงความสัมพันธของขอมูลขาวสารและขอมูลของ
พนักงานในพื้นที่น้ัน ๆ เชน แผนภูมิที่แสดงผลกําไรของบริษัทในแตละเดือน หรือภาพกราฟฟกส
แสดงใหเห็นชนิดที่แนนอนของคุณภาพที่แสดงออกที่สมาชิกของกลุมที่ควรจะปฏิบัติตาม
ประสิทธิภาพของการออกแบบของกระบวนการเปนผลมากจากการประยุกตใชของการผลิตแบบ
ลีน (Lean Manufacturing) โดยการต้ังสมมุติฐาน กระบวนการจะดําเนินตอไปตราบที่การต้ัง
สมมุติฐานถูกตอง โรงงานที่มี Visual Control และการจัดแสดง(Display) ที่ละเอียดชัดเจนพนักงาน
จะสามารถทราบไดทันที่ในกรณีที่กิจกรรมใดกิจกรรมหน่ึงไมเปนไปตามที่ต้ังสมมติฐาน
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ชุดท่ี 3 เคร่ืองมือชวยใหเกิดความยืดหยุนในกระบวนการ (Flexibility)
เคร่ืองมือชุดน้ีจะกลาวถึงวิธีบริหารจัดการทรัพยากรบุคคลที่มีอยูในองคกรใหสามารถ

ปฏิบัติงานไดแบบยืดหยุน ทําใหบุคลากรที่มีอยูสามารถทํางานไดต้ังแต 2 หนาที่ขึ้นไป โดยมี
เปาหมายเพื่อเพิ่มประสิทธิผลของงานใหดีกวาเดิม มีวิธีปฏิบัติดังน้ี

- Flex Time การกําหนดเวลาการทํางานแบบยืดหยุน โดยใหมีการเขาออกงานในแตละ
วันที่แตกตางกัน ตามแตพนักงานจะสะดวก โดยมีการกําหนดชวงเวลาเขางานและเลิกงานที่
แตกตางกันออกไป เพียงแตใหแตละวันครบตามจํานวนชั่วโมงที่กําหนดไว

- Telework ทํางานที่อ่ืนไดโดยไมตองเขาองคกร โดยอาศัยเทคโนโลยีสารสนเทศ
สมัยใหมเขามาชวยในการติดตอ ที่เปนที่นิยมกันมากก็คือ การใหพนักงานสามารถทํางานไดใน 1
วันตอสัปดาห โดยที่ไมตองเขามาทํางานที่องคกร เพียงแตตอง Login เขามาในระบบขององคกร

- Benefits Program Tailored to Fit Employee’s Needs ก็คือ การจัดสวัสดิการโดย
สามารถกําหนดลักษณะของสวัสดิการไดตามความตองการของพนักงานแตละคน

- Phases Retirement คือ การกําหนดอายุเกษียณที่มีความยืดหยุน ซึ่งในบานเราก็เรียก
กันวาการเกษียณอายุกอนกําหนด ซึ่งก็สามารถใหสิทธิพนักงานทําได ถาเขาตองการที่จะเกษียณ
ตัวเองกอนกําหนด โดยมีการกําหนดเร่ืองของคาตอบแทนที่ไดไวอยางชัดเจน

- Shift Flexibility คือ การกําหนดชวงเวลาทํางานที่ยืดหยุน พนักงานอาจจะทํางาน
ในชวงระยะเวลาที่ยาวขึ้นหรือสั้นลงได แตก็ตองไปชดเชยเวลาทํางานในชวงเวลาอ่ืนเพิ่มเติม

- Compressed Workweek เปนการนับเวลาการทํางานรวมตอสัปดาหใหครบตามจํานวน
ที่กําหนดไว เชน สัปดาหหน่ึง ๆ จะตองทํางานใหครบ 40 ชั่วโมง โดยพนักงานสามารถ
กําหนดเวลาทํางานของตนเองในแตละวันได แตวิธีน้ีจะตองมีผลของงานเปนตัวชี้วัด

ตารางท่ี 2.10 เคร่ืองมือชวยใหเกิดความยืดหยุนในกระบวนการ
ลําดับ รายการ

3.1 การลดเวลาของการเปล่ียนงาน (Set Up Reduction)
3.2 การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model Production)
3.3 การปรับเรียงการผลิต (Smoothed Production Schedule)
3.4 การฝกอบรมขามสายงาน (Cross Trained Workers)
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ลําดับท่ี 3.1 การลดเวลาของการเปลี่ยนงาน (Set up Reduction) ซึ่งก็หมายถึงการจัดเตรียม
ความพรอมของเคร่ืองมือ อุปกรณ ในการผลิตจะใชในการลดเวลาการจัดแตงเคร่ืองจักรในกรณีที่
ตองเปลี่ยนการผลิตจากผลิตภัณฑหน่ึงไปสูอีกผลิตภัณฑหน่ึงใหใชเวลานอยที่สุด

ลําดับท่ี 3.2 การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model Production) คือการผลิตแบบหลาย ๆ
โมเดลในสายการผลิตเดียวกัน โดยปรับสัดสวนการผลิตสินคาใหทันตอความตองการของลูกคาที่
สั่งเขา โดยสามารถผลิตสินคาสลับปรับเปลี่ยนกันไปไดตลอดสายการผลิต

ลําดับท่ี 3.3 การปรับเรียงการผลิต (Smoothed Production Schedule) เปนการจัดตารางการ
ปฏิบัติงานใหไดปริมาณผลผลิตใหคงที่สม่ําเสมอตามความตองการที่เกิดขึ้นจริง ในกรณีของการ
บริการก็เชน การจัดตารางการนัดหมาย และการเขามาของลูกคาเพื่อสามารถที่จะรองรับปริมาณ
ลูกคาไดทั้งหมด

ลําดับท่ี 3.4 การฝกอบรมขามสายงาน (Cross Trained Workers ) หรือการทํางานขามสาย
งาน (Cross Functional Team) เปนการฝกอบรมพนักงานในสวนที่ไมใชเจาหนาที่เฉพาะดานให
สามารถที่จะทํางานไดหลายอยาง

ชุดท่ี 4 เคร่ืองมือลดเวลาในการทํางาน (Throughput Rate)
เวลา (Time) ถือเปนความสูญเปลาที่มีมูลคาสูงมาก เน่ืองจากในแตละชวงเวลาที่สูญเสียไป

มักจะเกิดคาใชจายตาง ๆ แฝงอยูหลายชนิด อาทิ ดอกเบี้ย คาจาง คาเชื้อเพลิง คาเสียโอกาส  เปนตน

ตารางท่ี 2.11 เคร่ืองมือลดเวลาในการทํางาน
ลําดับ รายการ

4.1 การผลิต (Flow Cells)
4.2 การจัดเตรียมและบริหารพื้นท่ี (Point of Used Material)
4.3 การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autorotation)
4.4 เครื่องปองกันความผิดพลาด (Mistake Proofing)
4.5 การตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection)
4.6 การตรวจสอบอยางตอเน่ือง (Successive Check Inspection)
4.7 Line Stop

ลําดับท่ี 4.1 การผลิต (Flow Cells) คือ การจัดการไหลของวัสดุและลําดับของการผลิตให
สอดคลองกับรอบเวลา (Cycle Time)โดยจะมีคน เคร่ืองจักร และอุปกรณ เปนกลุมของตัวเองเรียก
เปนหน่ึงเซลล (Cell) โดยในแตละเซลลจะกําหนดลักษณะการทํางานใหสมดุล (Line Balancing)
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กับ กําหนดรอบเวลา (Cycle Time) ในกระบวนการใหบริการ จากน้ันจึงสรางเสนทางการเดินของ
ลูกคาและลําดับการรับบริการใหสมดุลกับเจาหนาที่ที่ใหบริการและพอดีกับรอบเวลาที่มี

ลําดับท่ี 4.2 การจัดเตรียมและบริหารพื้นท่ี (Point of Used Material) ทําใหเกิดการลด
เวลาในการเคลื่อนที่หรือขนยายวัสดุ นอกจากน้ียังหมายรวมถึงการจัดเก็บอุปกรณในพื้นที่ที่สะดวก
ตอการใชงาน

ลําดับท่ี 4.3 การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autorotation) หมายถึงการติดต้ังกลไกหรือ
ตัวรับสัญญาณที่เคร่ืองจักร เพื่อตรวจสอบดูวาชิ้นงานที่ผลิตมีขอบกพรองหรือผิดปกติอยูหรือไม ถา
เคร่ืองจักรตรวจพบ เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานโดยทันที โดยมีจุดสําคัญคือการปฏิบัติงานของ
เคร่ืองจักรตองอิสระไมตองมีมนุษยมาคอยควบคุม

ลําดับท่ี 4.4 เคร่ืองปองกันความผิดพลาด (Mistake  Proofing) เปนเคร่ืองมืออยางงายและ
ราคาถูก ซึ่งชิ้นสวนที่เสียหายจากการผลิตและการสงผานเขามาในกระบวนการจะถูกกําจัดสิ่ง ไร
คาออกไปจากระบบ เคร่ืองมือทั่วไป เชน หมุดนํารองขนาดตาง ๆ, เคร่ืองเตือนและเคร่ืองตรวจหา
สิ่งผิดปกติตาง ๆ เปนตน

ลําดับท่ี 4.5 การตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) คือการตรวจสอบความ
เรียบรอยของชิ้นงานดวยตัวพนักงานเองกอนที่จะสงชิ้นงานไปสูขั้นตอนถัดไป ขอมูลที่ไดจากการ
บันทึกผลจะถูกนํามาวิเคราะห เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของเสีย
ขึ้นมาอีก ของเสียคือของเสียอาจผานเขาสูกระบวนการไดโดยความไมต้ังใจของพนักงาน

ลําดับท่ี 4.6 การตรวจสอบอยางตอเน่ือง (Successive Check Inspection) การตรวจสอบ
ชิ้นงานโดยผูที่ไมไดอยูในกระบวนการผลิต กอนที่จะเร่ิมกระบวนการขั้นตอนถัดไป การหยุดการ
ผลิตเพื่อแกไข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ เพื่อไดรับขอมูลความผิดปกติในขั้นตอน
การผลิต การตรวจสอบน้ี รวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิตถัดไปตองมีหนาที่ตรวจสอบชิ้นงาน
กอนจะเร่ิมการผลิตในขั้นตอนตอไปดวย

ลําดับท่ี 4.7 Line Stop หมายถึง เจาหนาที่ที่บังคับเคร่ืองจักรสามารถที่จะหยุดสายการผลิต
ไดเมื่อตรวจพบวามีสิ่งผิดปกติใดเกิดขึ้นกับกระบวนการ
2.7.5 ประโยชนจากการพัฒนาดวยลีน (Lean Benefits)

หากนําวิธีการของลีนไปปฏิบัติอยางถูกตอง จะทําใหมีกลุมที่ไดรับประโยชน 3 กลุม คือ
กลุมปฏิบัติการ กลุมบริหาร และกลุมการปรับปรุงเชิงกลยุทธ ซึ่งในปจจุบันมีหลายองคกรไดมีการ
นําวิธีการของลีนไปใชจนทําใหเกิดประโยชนในดานตาง ๆ ดังน้ี
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- กลุมปฏิบัติการ จากผลสํารวจของ NIST Manufacturing Extension Partnership ปรากฏวา
มีมากกวา 40 บริษัท ที่นําวิธีการของลีนไปประยุกตใชจนไดประโยชนมากมาย อาทิ Lead Time
ลดลงไดรอยละ 90 , Productivity เพิ่มขึ้นรอยละ 50 , Work In Process Inventory ลดลงรอยละ 80

- กลุมบริหาร  ทําใหความผิดพลาดในกระบวนการสั่งซื้อลดลง ลดความตองการจํานวน
พนักงานลง ลดอัตราการเขา-ออกของพนักงาน ทําใหมีตนทุนในการจางงานลดลง

- กลุมปรับปรุงเชิงกลยุทธ ทําใหลดระยะเวลาในการทํางานลงไปไดเปนอันมาก การจัดเก็บ
สินคาคงคลังเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ลดความสูญเสียของวัสดุที่ใชตาง ๆ

จะเห็นไดวาระบบลีน จะทําใหเกิดการพัฒนาที่ดีขึ้นไปกวาเดิม เพราะสามารถลดการ
สูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไดอยางดี  แตทุกสิ่งยอมมีทั้งขอดีและขอเสีย (ตารางที่ 2.12)
ทั้งน้ีขึ้นอยูกับผูที่นําไปใชวาจะบูรณาการระบบการผลิตใหมีผลสัมฤทธิ์ไดมากนอยเพียงใด

ตารางท่ี 2.12 เปรียบเทียบขอดี-ขอเสียของการผลิต
ปรัชญาการผลิต ระบบการผลิต ความสูญเสียจาก ขอดี ขอเสีย
- สรางความ
ไดเปรียบดวย
ขนาดของ
การผลิต
(Economy of
Scale)

- การผลิตคราว
ละมากๆ

- การผลิตมากเกินไป
- การเก็บสต็อกมาก
เกินไป

- งานระหวาง
กระบวนการ

- ตนทนุตอหนวยต่ํา
- การวางแผนและ
ควบคุมการผลิตทํา
ไดงาย

- มีการใชประโยชน
สูงสุดจาเครื่องจักร
และอุปกรณ

- เกิดตนทุนแฝง เนื่องจาก
ความสูญเสียประเภทตาง ๆ

- ไมมีความยืดหยุน เม่ือ
ตองการเปล่ียนแปลง

- ลาชาตอการแกปญหา

- สรางความ
ไดเปรียบโดย
การกําจัดความ
สูญเสีย (Waste-
free Production)

- การผลิตแบบ
ลีน (Lean
Production)

- การเปล่ียนรุนการ
ผลิต

- อัตราการใช
ประโยชนจาก
เครื่องจักรอปุกรณ

- ไมมีตนทุนจมกับ
ของคงคลัง

- มีความยืดหยุนสูง
สามารถปรับ
กระบวนการไดงาย

- สามารถแกปญหา
ไดทันทวงที

- มีความยุงยากในการ
วางแผนและควบคุมการผลิต

- ตองการความรวมมือจาก
ผูผลิตจากภายนอก
(Supplier)

- ตองสรางแรงงานแบบ
หลายทักษะ
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บทที่ 3
การดําเนินงานวิจัย

(Research Operations)

งานวิจัยน้ีเกิดจากแนวคิดที่จะทําใหการกอสรางอาคารมีความตอเน่ือง และสามารถที่จะ
ลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นระหวางการกอสรางในทุก ๆ ขั้นตอนใหเหลืออยูนอยที่สุดหรือจนกระทั่ง
หมดสิ้นไป โดยไดนําเคร่ืองมือและแนวคิดในการผลิตสินคาแบบลีน (Lean Manufacturing)
(Briose, 2015) เขามาพัฒนาและใชในการแกไขปญหางานกอสรางอาคารเพื่อใหบรรลุ
วัตถุประสงคตามที่ตองการ

ผูวิจัยไดคัดเลือกเคร่ืองมือของลีนทั้ง 4 ประเภท ตามที่ไดกลาวไวในบทที่ 2 เขามาใชเพื่อ
ปรับปรุง และพัฒนาเพื่อใหเกิดวิธีการกอสรางอาคารแบบแถว 2 ชั้น ที่มีผลสัมฤทธิ์มากขึ้นกวาเดิม
โดยมีรายละเอียดตามตารางที่ 3.1 ดังน้ี

ตารางท่ี 3.1 ชุดเคร่ืองมือที่นํามาใชในการแกไขปญหาการกอสรางอาคารแถว
Set Lean Tools Objective
1 Continuous Improvement

- Design of Experiment (ออกแบบการทดลอง)
- Root Cause Analysis (วิเคราะหหาสาเหตุ)

- ใชเพื่อหาขอมูลท่ีตองการ
- ใชเพื่อหาสาเหตุของปญหา

2 Flow
- Visual Control (ควบคุมดวยสายตา) - ใชเพื่อลดขั้นตอนของการสื่อสาร

3 Flexibility
- Cross Trained Workers (ฝกอบรมขามสายงาน) - ใชเพื่อใหเกิดความยืดหยุน

4 Throughput Rate
- Flow Cells (การผลิต)
- Point of Used Material (จัดเตรียมและบริหารพื้นท่ี)

- ใชเพื่อลําดับขั้นตอนการกอสราง
- ใชเพื่อลดระยะเวลาในการปฏิบัติงาน

3.1 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) (วรรณดี แสงประทีปทอง, 2545)
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เปนกระบวนการคนหาความจริง ทฤษฎี หลักการ เทคโนโลยี หรือองคความรูใหม ๆ
โดยใชวิธีการทางวิทยาศาสตรที่มุงเนนการศึกษาความเปลี่ยนแปลงของตัวแปรที่เกี่ยวของภายใต
เงื่อนไขที่มีการควบคุมโดยกระบวนการวิจัย เพื่อศึกษาพฤติกรรมหรือสถานการณดังกลาวน้ันวา
เปนสาเหตุของการเปลี่ยนแปลงหรือไม โดยวิธีการเปรียบเทียบความแตกตางของตัวแปรที่
เปลี่ยนไป ที่เกิดขึ้นในสภาพปกติ กับพฤติกรรมที่เกิดขึ้นในสภาพที่ถูกควบคุม การวิจัยเชิงทดลอง
จึงเปนการศึกษาวิจัยจากสาเหตุไปหาผล เพื่อศึกษาวาตัวแปรที่เกี่ยวของน้ันเปนสาเหตุที่ทําให
เกิดผลเชนน้ันจริงหรือไม กลาวโดยสรุปไดวา การวิจัยเชิงทดลองเปนการวิจัยเพื่อหาความสัมพันธ
เชิงเหตุผลของปรากฏการณตาง ๆ ซึ่งไดรับการยอมรับวาเปนการวิจัยที่ใหผลความเชื่อถือดีที่สุด
โดยเฉพาะการวิจัยทางดานวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี เน่ืองจากการวิจัยเชิงทดลองถือวามีบทบาท
อยางมากในการพัฒนาและสรางสรรคองคความรูใหม ๆ เพื่อนําไปสูการพัฒนาเพื่อเอ้ือประโยชน
ตอการประกอบภารกิจและการดํารงชีวิตของมนุษยในสังคมปจจุบัน

นวัตกรรมใหม ๆ ที่มนุษยไดคิดคนและพัฒนาขึ้น เพื่อใชในการประกอบอาชีพหรือใช
ในการดํารงชีวิตประจําวันในสมัยปจจุบัน ลวนเกิดจากการวิจัยทางดานวิทยาศาสตรที่อาศัย
กระบวนการ ทดลองที่เปนระบบและสามารถพิสูจนไดในเชิงเหตุผล ไมวาจะเปนการคนพบทาง
การแพทยที่ตองอาศัยกระบวนการวิจัยเชิงทดลองอยางตอเน่ืองในระยะเวลานาน รวมทั้งการคนพบ
ทางดานเทคโนโลยีใหม ๆ สงผลใหมนุษยทุกคนมีคุณภาพชีวิตที่ดีขึ้นก็ลวนเกิดจากการวิจัยเชิง
ทดลองทั้งสิ้น
ก. วัตถุประสงคของการวิจัยเชิงทดลอง

1. เพื่อคนหาขอเท็จจริงของสาเหตุที่ทําใหเกิดผลหรือพฤติกรรมตาง ๆ
2. เพื่อศึกษาความสัมพันธระหวางสาเหตุและผลของตัวแปรหรือเหตุการณตาง ๆ
3. เพื่อนําผลการวิจัยไปประยุกตสรางสรรคทฤษฎี เทคโนโลยี หรือองคความรูใหม ๆ
4 . เพื่อวิเคราะหหรือคนหาขอบกพรองของระบบ เพื่อนําขอมูลไปพิจารณาปรับปรุงแกไขใหมี

ประสิทธิภาพยิ่งขึ้นกวาเดิม
5. เพื่อนําผลการทดลองที่ไดไปใช

ข. องคประกอบของการวิจัยเชิงทดลอง
1. กลุมทดลอง (Experimental Group) ใชตัวยอวา E หมายถึง กลุมตัวอยางที่ไดรับการทดลอง

(Treatment) ในการกระทําตามแบบแผนการทดลอง (Experimental Design) ที่กําหนดไวลวงหนา
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2. กลุมควบคุม (Control Group) ใชตัวยอวา C หมายถึง กลุมตัวอยางที่มีลักษณะเหมือนกลุม
ทดลองทั้งจํานวนและคุณสมบัติทั่ว ๆ ไป แตไมไดรับการทดลองถูกปลอยใหเปนไปตาม
สภาพแวดลอมปกติที่เปนอยูเดิม เพื่อเปรียบเทียบพฤติกรรมตาง ๆ กับกลุมทดลองที่ถูกกระทํา

ค. ตัวแปรท่ีใชในการวิจัยเชิงทดลอง
1. ตัวแปรอิสระหรือตัวแปรตน (Independent Variable) หมายถึง ตัวแปรที่คาดวา เปนตนเหตุ

หรือสาเหตุที่สงผลใหตัวแปรอ่ืนๆ เกิดการเปลี่ยนแปลง บางคร้ังจึงเรียกวา ตัวแปรการทดลอง
(Experimental Variable) ใชตัวยอวา X

2. ตัวแปรตาม (Dependent Variable) หมายถึง ตัวแปรที่คาดวาจะเปนผลมาจาก ตัวแปรอิสระ
หรือตัวแปรตนหรือเปนตัวแปรที่มีการเปลี่ยนแปลง อันเน่ืองมาจากอิทธิพลหรือ การกระทําของตัว
แปรอิสระหรือตัวแปรตน ใชตัวยอวา Y

3. ตัวแปรเชื่อมโยง (Intervening Variable) เรียกอีกอยางหน่ึงวา ตัวแปรสอดแทรก หรือ ตัว
แปรภายใน หมายถึง ตัวแปรที่เกิดขึ้นจากพฤติกรรมใด ๆ ในระหวางดําเนินการทดลองที่มีผลตอ
พฤติกรรมที่แสดงออกมา ซึ่งในการวิจัยจะควบคุมตัวแปรชนิดน้ีไดยาก สวนใหญเกิดขึ้นจากภายใน
บุคคลทั้งทางบวกและทางลบ ไดแก ความวิตกกังวล ความอยาก การปรับตัว การจูงใจ เปนตน

4. ตัวแปรแทรกซอน หรือตัวแปรภายนอก (Extraneous Variable) หมายถึง ตัวแปร ที่เกิดขึ้น
ระหวางกระบวนการดําเนินการทดลองที่อาจมีอิทธิพลตอการทดลอง โดยที่ผูวิจัยไมไดตองการให
เกิดขึ้นหรือไมตองการทราบ อยางไรก็ตามผูวิจัยสามารถกําหนดวิธีการควบคุมตัวแปรชนิดน้ีได
เชนกัน จึงเรียกอีกอยางหน่ึงวา ตัวแปรควบคุม (Control Variable) ตัวแปรแทรกซอน
ง. สถานท่ีในการทดลอง

สถานที่ในการทดลอง ไดแก หองประลอง หองทดลอง (Laboratory) หรือสถานที่จริง
โดยทั่วไปการดําเนินการทดลอง มักกระทําในหองประลองหรือหองทดลองที่มีการเตรียมการและ
ควบคุมสภาพแวดลอมไวอยางเหมาะสม เพื่อควบคุมไมใหเกิดตัวแปรแทรกซอนขึ้น ตลอดจนมี
ความสะดวกในการเก็บขอมูล สามารถบันทึกพฤติกรรมตาง ๆ ของกลุมตัวอยางขณะดําเนินการ
ทดลอง อยางไรก็ตาม ในปจจุบันน้ีการวิจัยเชิงทดลองในสถานที่จริงกําลังมีบทบาทและไดรับความ
นิยมมากขึ้นเรียกวา การวิจัยเชิงทดลองภาคสนาม (Field Experiment Research) โดยที่ผูวิจัยจะเขา
ไปสังเกตการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นกับกลุมทดลองในสถานที่จริง

39
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จ. แบบแผนการทดลอง (Experimental Design)
การกําหนดรูปแบบ ขั้นตอน หรือกระบวนการ ในการทดลองก็เพื่อศึกษาผลอิทธิพลของ

ตัวแปรอิสระหรือตัวแปรตนที่มีตอตัวแปรตามในการวิจัย การวิจัยเชิงทดลองสวนใหญจึงจะตองมี
การกําหนดแบบแผนการทดลองไวกอน เพื่อใชเปนแนวทางในการออกแบบเคร่ืองมือ การแบงกลุม
ตัวอยาง การเก็บขอมูลและการวิเคราะหขอมูล ซึ่งจะสงผลไปยังการคนหาคําตอบเพื่อทดสอบ
สมมติฐานตามประเด็นปญหาของการวิจัยที่กําหนดไว แบบแผนการทดลองจึงมีประโยชนตอผูวิจัย
โดยตรง เพื่อใชในการวางแผนการวิจัยใหดําเนินไปตามกระบวนการวิจัยอยางเปนระบบ

แบบแผนการทดลองมีดวยกันหลายแบบ การเลือกใชแบบแผนการทดลองจะขึ้นอยูกับ
ลักษณะของการเก็บขอมูลและกลุมตัวอยาง รวมทั้งความตองการของผูวิจัยเอง แบบแผนการ
ทดลองที่นิยมใชในการวิจัยเชิงทดลองทั่ว ๆ ไป มี 4 กลุม มีรูปแบบและสัญลักษณ (ตารางที่ 3.9)
ดังน้ี กลุมที่ 1 แบบแผนการทดลองขั้นตน (Pre-Experimental Design)

1.1 One-Shot Case Study
1.2 One Group Pretest Posttest Design
1.3 Static Group Comparison

กลุมที่ 2 แบบแผนการทดลองจริง (True-Experimental Design)
2.1 Posttest-Only Control Group Design
2.2 Pretest Posttest Control Group Design
2.3 Solomon Four Group Design

กลุมที่ 3 แบบแผนการทดลองกึ่งการทดลอง (Quasi-Experimental Design)
3.1 Quasi-Equivalent Control Group Design
3.2 Time Series Design
3.3 Multiple Time Series Design

กลุมที่ 4 แบบแผนการทดลองอ่ืน ๆ ไดแก
4.1 One-Shot Repeated Measures Design
4.2 Randomized Groups Repeated Measures Design
4.3 Latin Square Design
4.4Non-Experimental Research
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ตารางท่ี 3.2 สัญลักษณใชแทนความหมายของขอมูลงานวิจัยเชิงทดลอง
สัญลักษณ ความหมาย

E กลุมทดลอง (Experimental Group)

C กลุมควบคุม (Control Group)

X การทดลองหรือการกระทํา (Treatment)

O1 การสังเกตกอนการวัดผลกอนการทดลอง

O2 การสังเกตหลังการวัดผลหลังการทดลอง

กลุมท่ี 1 แบบแผนการทดลองข้ันตน
เปนแบบแผนขั้นพื้นฐานของการวิจัยเชิงทดลอง เพื่อใชในการวางแผนการทดลองโดย

มุงเนนการศึกษาการเปลี่ยนแปลงของตัวแปรตาม อันเน่ืองมาจากอิทธิพลของตัวแปรอิสระหรือตัว
แปรตน แบงออกเปน 3 รูปแบบ ไดแก

รูปแบบท่ี 1. One-Shot Case Study
วิธีการทดลอง : มุงเนนการวิจัยเชิงทดลองกับกลุมทดลองเพียงกลุมเดียวเทาน้ัน

E-group …. (1)

รูปแบบท่ี 2  One Group Pretest Posttest Design
วิธีการทดลอง : มุงเนนทดลองกับกลุมทดลองเพียงกลุมเดียว แตดําเนินการสังเกต

(Observation) ผูเขารวมการทดลองกอนและหลังการทดลอง
(O1 และ O2)

E-group …. (2)

รูปแบบท่ี 3  Static Group Comparison
วิธีการทดลอง : เปนการแบงกลุมตัวอยางออกเปน 2 กลุม ไดแกกลุมทดลอง (E) และ

กลุมควบคุม (C)

E-group
C-group −



43

…. (3)

กลุมท่ี 2 แบบแผนการทดลองจริง
มุงเนนการวิจัยเชิงทดลองแบบเต็มรูปแบบ กลาวคือ มีการสุมกลุมตัวอยางเพื่อใหเกิดการ

กระจายของกลุมทดลองและกลุมควบคุมใหครอบคลุมประชากรทั้งหมด รวมทั้งมีการควบคุมตัว
แปรอิสระหรือตัวแปรตน และมีการสรางกลุมเพื่อเปรียบเทียบผลการทดลอง แบงออกเปน 3 แบบ
ไดแก

รูปแบบท่ี 1  Posttest-Only Control Group Design
วิธีการทดลอง : คลายกับแบบแผนการทดลองแบบ One-Shot Case Studyแตเพิ่มกลุม

ควบคุมในการทดลองอีก 1 กลุม

…. (4)

รูปแบบท่ี 2  Pretest Posttest Control Group Design
วิธีการทดลอง : การสุมจากกลุมประชากรจํานวน 2 กลุม ดวยกัน ไดแก กลุมทดลอง

(ER) และกลุมควบคุม (CR)

E-group
C-group …. (5)

รูปแบบท่ี 3 Solomon Four Group Design
วิธีการทดลอง : แบงกลุมตัวอยางออกเปน 4 กลุม จํานวนเทา ๆ กัน

E-group (E1)
C-group (C1)
E-group (E2)
C-group (C2) …. (6)

−

−

−−− −

R
R

R
R

R
R
R
R

C-group
E-group
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กลุมท่ี 3 แบบแผนการทดลองกึ่งการทดลอง
เปนแบบแผนการทดลองที่มุงเนนการดําเนินการใด ๆ เพื่อควบคุมตัวแปรอิสระหรือตัวแปร

ตน กับการสรางกลุมควบคุมเพื่อเปรียบเทียบผลการทดลอง โดยไมมีการสุมใหกลุมตัวอยางแต
อยางใด แบงไดดังน้ี

42

รูปแบบท่ี 1  Quasi-Equivalent Control Group Design
วิธีการทดลอง : มีกลุมควบคุมอีก 1 กลุม ที่มีจํานวนเทากัน เพื่อใชเปรียบเทียบผลการ

ทดลอง กอนเร่ิมการทดลองจะมีการวัด

…. (7)

รูปแบบท่ี 2   Time Series Design
วิธีการทดลอง : เก็บขอมูลหลายคร้ังในชวงเวลาที่ตางกันทั้งกอนและหลังการทดลอง

E-group …. (8)

รูปแบบท่ี 3  Multiple Time Series Design
วิธีการทดลอง : เก็บขอมูลหลายคร้ังในชวงเวลาตางกันและมีกลุมควบคุม

E-group

C-group …. (9)

กลุมท่ี 4 แบบแผนการทดลองอื่น ๆ ที่ใชในการวิจัยเชิงทดลองทั่วไป ไดแก

รูปแบบท่ี 1 One-Shot Repeated Measured Design
วิธีการทดลอง : ทดสอบซ้ํากับกลุมทดลองกลุมเดิมอีก 2 คร้ัง ภายใตสภาพแวดลอมที่

เหมือนเดิม

E-group …. (10)

E-group
C-group −

−

−
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รูปแบบท่ี 2 Randomized Groups Repeated Measures Design
วิธีการทดลอง : ดําเนินการทดลองเหมือน One-Shot Repeated Measures Design แตมี

จํานวนกลุมควบคุมอีก 1 กลุมที่มีจํานวนเทากัน เพื่อใชในการ
เปรียบเทียบผลจากการทดลอง

E-group
C-group …. (11)
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รูปแบบท่ี 3  Latin Square Design
วิธีการทดลอง : ทดลองที่มุงเนนการทดลองหลาย ๆ อยางกับกลุมทดลอง

E-group (E1)
E-group (E2)
E-group (E3) …. (12)

รูปแบบท่ี 4  Non-Experimental Research
วิธีการทดลอง : ใชวิธีการเก็บขอมูลที่มีอยูในสภาพการณจริงหรือขอมูลที่เปนอยูตาม

ธรรมชาติ

E-group …. (13)

การวิจัยแบบไมทดลอง (Non-Experimental Research) หมายถึง การศึกษาวิจัยเพื่อ
คนหาคําตอบของปญหาที่ตองการทราบ โดยใชวิธีการเก็บขอมูลที่มีอยูในสภาพการณจริงหรือ
ขอมูลที่เปนอยูตามธรรมชาติ โดยมิไดเขาไปเปลี่ยนแปลงหรือสรางตัวแปรใหมแตอยางใด รวมทั้ง
ไมมีการกระทําใด ๆ เพื่อดําเนินการทดลองเพื่อใหผลลัพธเปนอยางอ่ืน นอกจากการวัดหรือสังเกต
พฤติกรรมตาง ๆ ที่เปนไปเทาน้ัน การวิจัยรูปแบบน้ีมีวัตถุประสงคในการศึกษาคนควาเพื่อหา
ขอมูลเกี่ยวกับคุณลักษณะของกลุมตัวอยาง หรือการศึกษาเพื่อเปรียบเทียบขอมูล ตลอดจนใชเพื่อ
หาคาความสัมพันธของตัวแปรท่ีเกี่ยวของของเหตุการณจริงท่ีเคยเกิดข้ึนในอดีต ปจจุบันหรือ
อนาคต โดยยังมีแบบยอยเพื่อใชในงานวิจัยอีก 3 แบบ ไดแก

−−R
R

−−−
R
R
R
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แบบท่ี 1 การวิจัยเชิงสํารวจ (Survey Research)
เปนวิธีการศึกษาคนควาเพื่อหาขอเท็จจริงจากกลุมตัวอยางเพื่ ออธิบายหรือคาดคะเน

สภาพการณตาง ๆ ที่เกิดขึ้นโดยใชวิธีการเก็บรวบรวมขอมูลจากแบบสอบถาม การสัมภาษณ การ
สังเกตหรือวิธีการอ่ืน ๆ เพื่อใหไดมาซึ่งขอมูลจริงที่เปนปจจุบัน

ขอดีของการวิจัยเชิงสํารวจก็คือ สามารถทําไดหลายลักษณะเก็บขอมูลไดเปนจํานวนมาก
แตขอจํากัดก็คือ ลักษณะของขอมูลที่ไดจะเปนขอมูลโดยรวม ไมใชขอมูลเชิงลึกและเสียคาใชจาย
คอนขางสูง หากดําเนินการกับประชากรกลุมใหญ การวิจัยเชิงสํารวจจัดวาเปนการวิจัยที่ไมซับซอน
กระทําไดงาย แตอาจพบกับปญหาบางในการดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูล
แบบท่ี 2 การวิจัยแบบยอนรอย (Ex-Post Factor Research)

เปนการศึกษาคนควาความสัมพันธของตัวแปรอยางนอย 2 ตัวขึ้นไป จากเหตุการณหรือ
สภาพการณที่เกิดขึ้นตามธรรมชาติเพื่อมุงหาคําตอบวา ตัวแปรที่เกี่ยวของเหลาน้ันมีความสัมพันธ
กันอยางไรและมีความสัมพันธกันในเชิงบวกหรือลบ สามารถทําวิจัยไดกวางขวางโดยศึกษาจาก
ประชากรกลุมเดียวกันหรือหลายกลุมเพื่อเปรียบเทียบกัน วิธีการเก็บรวบรวมทําไดไมจํากัดขึ้นกับ
ความสนใจในตัวแปรน้ัน ๆ ซึ่งโดยมากใชกับวิธีที่ทําการวิจัยเชิงทดลองไมได
แบบท่ี 3 การศึกษารายกรณี (Case Studying Research)

เปนการศึกษาคนควาที่เนนการศึกษาอยางละเอียดลึกซึ้ง เพื่อวิเคราะหเหตุของปญหาตาง
ๆ ตามประเด็นของการวิจัยที่นาสนใจ พรอมทั้งหาวิธีแกปญหาดังกลาว โดยมีการนําทฤษฎีหลักการ
และองคความรูที่เกี่ยวของมาใชในการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการศึกษาอยางมีเหตุผล มีการ
รวบรวมขอมูลที่เปนระบบและจัดการกับขอมูลโดยใชสถิติที่นาเชื่อถือ พรอมทั้งมีการสรุปผลที่ได
จากการศึกษาคนควาที่เปนประโยชนตอการคนพบการเปลี่ยนแปลงหรือพฤติกรรมใหม ๆ ที่เปน
ประโยชน การศึกษารายกรณีโดยทั่วไปมีการดําเนินงานอยู 5 ขั้นตอน ดังน้ี

ข้ันตอนท่ี 1 จัดหมวดหมู (Grouping)
การรวบรวมขอมูลผูรวบรวมขอมูลตองมีความรูพื้นฐานทางดานพัฒนาการ มี

จรรยาบรรณของนักวิจัย และตองพยายามรวบรวมขอมูลใหครบครอบคลุมพัฒนาการทุกดานโดย
ละเอียดอยางตอเน่ือง ตลอดจนเลือกวิธีรวบรวมใหเหมาะสมหลายวิธี จากแหลงขอมูลที่
หลากหลายนาเชื่อถือ อาทิเชน การสัมภาษณ การรวบรวมขอมูลจากผูที่เกี่ยวของ และการรวบรวม
ขอมูลจากเอกสาร เปนตน

ข้ันตอนท่ี 2 วิเคราะห (Analyze)
การนําขอมูลที่ไดจากการรวบรวมมาพิจารณาเพื่อต้ังสมมุติฐานประกอบการวิจัย ทําให

ผูวิจัยสามารถที่จะนําทฤษฎีที่เกี่ยวของมาทําการปรับปรุงแกไขปญหาที่เกิดขึ้นได
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ข้ันตอนท่ี 3 วินิจฉัย (Diagnose)
การวินิจฉัยถึงสาเหตุที่ทําใหเกิดพฤติกรรมหรือสิ่งที่เกิดขึ้นในขณะทํางานวิจัย จะตองได

ขอมูลที่ศึกษาอยางเพียงพอ หากยังไมสามารถวินิจฉัยปญหาที่ตองการได ผูวิจัยจะตองกลับไปทํา
การรวบรวม / จัดหมวดหมูขอมูลในงานวิจัยใหม

ข้ันตอนท่ี 4 เสนอแนะ (Recommended)
หลังจากวินิจฉัยเปนที่เรียบรอยแลววาปญหาน้ันเกิดขึ้นไดอยางไร มีเหตุผลจากสิ่งใด

ตอมาเปนขั้นตอนการเสนอแนะเพื่อหาแนวทางในการแกไขปญหา ซึ่งตองเปนวิธีการที่มีระเบียบ
แบบแผนและสามารถนําไปใชไดจริง

ข้ันตอนท่ี 5 ติดตามและประเมินผล (Follow & Evaluation)
การดําเนินงานในขั้นตอนน้ีก็เพื่อจะไดทําการปรับปรุงและบูรณาการวิธีในการแกไข

ปญหาใหสัมฤทธิ์ผล เปนไปตามที่ตองการ การติดตามและประเมินผลน้ีจะเปนตัววัดไดอยางดีวา
ปญหาที่เกิดขึ้นไดรับการแกไขอยางถูกตองตามแนวทางที่ไดวางไวแลว

รูปท่ี 3.1 ขั้นตอนการศึกษารายกรณี

ฉ. ประโยชนของการวิจัยเชิงทดลอง (Experimental Research Benefits)
1. ทําใหทราบถึงองคประกอบ ที่เปนสาเหตุแทจริงของปรากฏการณที่เกิดขึ้นหรือพฤติกรรมที่

ตองการศึกษาไดอยางชัดเจน
2. เปนการวิจัยที่เหมาะสําหรับสาขาวิชาที่เปนศาสตรบริสุทธิ์ (Pure Science) ลักษณะงาน

จําพวกวิทยาศาสตร เทคโนโลยี และวิศวกรรมศาสตร เปนตน

Result
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3. ผลจากการวิจัยเชิงทดลองน้ี สามารถนํามาชวยพัฒนาการศึกษาดานตาง ๆ ใหดียิ่งขึ้น ทําให
ผูวิจัยมีความรูกวางขวางและลึกซึ้งยิ่งขึ้นในสาขาที่ทําการวิจัย นอกจากน้ียังทําใหทราบจุดออนของ
ศาสตรในสาขาวิชาที่เกี่ยวของ

4. เปนพื้นฐานของการศึกษาและวิจัยในระดับสูงทําใหเกิดความมุงพัฒนาและสรางสรรคทฤษฎี
องคความรูและเทคโนโลยีใหม ๆ ใหทันตอการเปลี่ยนแปลงของยุคโลกาภิวัฒน โดยเฉพาะทางดาน
เทคโนโลยีในสาขาที่ทันสมัย เชน Nano Technology หรือเทคโนโลยีคอมพิวเตอร เปนตน

3.1.1 การเก็บขอมูลในสนาม (Field Data)
สําหรับงานวิจัยน้ีไดคัดเลือกรูปแบบการทดลองในกลุมที่ 4 รูปแบบที่ 4 Non-

Experimental Research มีวัตถุประสงคเพื่อเก็บขอมูลเบื้องตนที่มีอยูในสภาพการณจริงที่อยูใน
สนาม โดยขอมูลเหลาน้ีจะยังไมถูกปรุงแตงแตอยางใด จากน้ันเมื่อไดขอมูลตาง ๆ ตามที่ตองการ
แลว ก็จะนําขอมูลที่ไดมาไปศึกษาแบบรายกรณี (Case Studying Research) โดยการปฏิบัติตาม
ขั้นตอนต้ังแตการจัดหมวดหมู (Grouping), การวิเคราะห (Analyze), การวินิจฉัย (Diagnose), การ
เสนอแนะ (Recommended) และการติดตามประเมินผล (Follow & Evaluation)

E-group =

เมื่อ ;

E-group คือ กลุมขอมูลที่ตองการ ไดแก กลุมขอมูลดานคุณภาพ กลุมขอมูล
ดานวัสดุ กลุมขอมูลดานเทคนิคการกอสราง กลุมขอมูลดานเวลา และกลุมขอมูลดานราคา

NATURE คือ ขอมูลจากการกอสรางที่เกิดขึ้นจริง โดยยังไมมีการปรุงแตง

3.1.2 สรางแปลงทดลองในสนาม (Field Experiment Research)
ผูวิจัยไดทําการกอสรางอาคารแปลงทดลองบานแถว (7 หอง) ทั้งชั้นเดียวและ 2 ชั้น

อาคารดังกลาวน้ีไดถูกสรางขึ้นดวยวิธี Precast System (รูปที่ 3.2 ก,ข) และ Tunnel Form (รูปที่ 3.2
ค,ง) โดยเร่ิมกอสรางแปลงทดลองคร้ังแรกขึ้นใน ป พ.ศ.2556 เมื่อสรางแลวเสร็จ (รูปที่ 3.2 จ,ฉ)
จะมีรูปแบบภายนอกและภายในที่เหมือนกันทั้งหมด โดยผูวิจัยไดทําการจดบันทึกขอมูลที่ตองการ
รวมทั้งขอมูลดานเทคนิคการกอสรางที่มีความแตกตางของทั้ง 2 วิธี
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ก) ผลิตผนังสําเร็จรูปที่หนางาน (Precast) ข) นําผนังสําเร็จรูปมาติดต้ัง (Precast)

ค) ประกอบแบบหลอเพื่อเทผนัง (Tunnel) ง) ผนังที่เทคอนกรีตแลวเสร็จ (Tunnel)

จ) อาคารที่กอสรางทั้ง 2 วิธี แลวเสร็จ ฉ) ใบโฆษณาของโครงการ

รูปท่ี 3.2 แปลงทดลองกอสรางอาคารในสนาม ณ จังหวัดพระนครศรีอยุธยา

ผลจากการดําเนินการวิจัยแปลงทดลองทั้งอาคารแถว (7 หอง) แบบชั้นเดียวและแบบ 2
ชั้น พบวาอาคารแถวแบบชั้นเดียวมีคาความแตกตางทางดานเทคนิค ราคาและเวลาไมมากนัก  ซึ่ง
แตกตางกับอาคารแถวแบบ 2 ชั้น ที่มีชวงของขอมูลที่แตกตางกันมาก ดังน้ันผูวิจัยจะดําเนินการวิจัย
เฉพาะในสวนของการกอสรางอาคารแถวแบบ 2 ชั้น น้ีเทาน้ัน (ตารางที่ 3.3)
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ตารางท่ี 3.3 ขอมูลเปรียบเทียบการกอสรางอาคารแถวจากแปลงทดลอง
อาคารแถว 7 หอง Precast System Tunnel Form

ท่ัวไป ดานคุณภาพ
- เปนการผลิตช้ินสวนกลางแจงกอนที่จะยก
ไปประกอบขึ้นรูปอาคาร ทําใหการควบคุม
คุณภาพจึงเปนไปไดยาก เนื่องจากมีปจจัยใน
เรื่องดิน ฟา อากาศ และการเค ล่ือนยาย
ช้ินสวน
- ตองใชบุคลากรควบคุมดูแลระหวางการ
กอสรางทุกขั้นตอนอยางใกลชิด
ดานวัสดุ
- มีการสูญเสียในระบบการผลิต 10-12%
- ใชวัสดุพิเศษ อาทิ ทอ Corrugate เปนตน
ดานเทคนิคการกอสราง
- มีการผลิตช้ินสวนจากที่หนึ่งกอนสงไป
ติดตั้งอีกที่หนึ่ง
- สามารถปรับเปล่ียนรูปแบบอาคารไดงาย
โดยมีคาใชจายไม มากนัก
- มีปญหาเรื่องการรั่วซึมจากรอยตอของผนัง
- ตองใชผูเช่ียวชาญในการติดตั้ง
- ตองใชเครื่องมือเครื่องจักรหลายชนิด

ดานคุณภาพ
- ใชวิธีการหลอช้ินสวนดวยการขึ้นรูปจาก
แบบหลอในสถานที่กอสราง ทําใหการ
ควบคุมคุณภาพทําไดงาย มีผลกระทบจาก
ปจจัยภายนอกนอยกวาระบบช้ินสวน
- ใชบุคลากรในการกําหนดรูปแบบและ
รายการเฉพาะในขั้นตน จากนั้นสามารถปลอย
ใหแรงงานดําเนินการได
ดานวัสดุ
- มีการสูญเสียในระบบการผลิต 3-5%

- ใชวัสดุทั่วไปที่มีอยูในทองตลาด
ดานเทคนิคการกอสราง
- สามารถผลิตช้ินสวนพรอมติดตั้งในสถานที่
กอสรางไดเลย
- ปรับเปล่ียนรูปแบบอาคารไดยากกวา
มีตนทุนในการเปล่ียนรูปแบบสูง
- ไมมีปญหาเรื่องการรั่วซึมจากรอยตอ
ของผนัง
- ใชแรงงานปกติในการติดตั้งได

ช้ันเดียว
ไมรวมฐานราก

ดานเวลา (7 หอง)
- ใชเวลาประมาณ 80 วัน
- ใชเวลาในการบมช้ินสวนกอนตดิตั้ง
ดานราคา (49 หอง)
- คากอสรางตอหองประมาณ 0.607 ลานบาท

ดานเวลา (7 หอง)
- ใชเวลาประมาณ 78 วัน
- ใชเวลาในการบมโครงสรางหลังจากเทแลว
ดานราคา (49 หอง)
- คากอสรางตอหองประมาณ 0.549 ลานบาท

2 ช้ัน
ไมรวมฐานราก

ดานเวลา (7 หอง)
- ใชเวลาประมาณ 120 วัน
ดานราคา (49 หอง)
- คากอสรางตอหองประมาณ 1.020 ลานบาท
- ราคาคากอสรางอางอิงจากผลการวิจัยใน
ระดับปริญญาโท ม.เทคโนโลยีสุรนารีของ
นายปณณพงศ ภัสรศรีตระกูล ป พ.ศ.2557

ดานเวลา (7 หอง)
- ใชเวลาประมาณ 100 วัน
ดานราคา (49 หอง)
- คากอสรางตอหองประมาณ 0.920 ลานบาท
- ราคาคากอสรางอางอิงจากผลการวิจัยใน
ระดับปริญญาโท ม.เทคโนโลยีสุรนารีของ
นายปณณพงศ ภัสรศรีตระกูล ป พ.ศ.2557
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3.2 ทําการศึกษารายกรณี (Case Studying Research)
หลังจากไดขอมูลที่ตองการมาเปนที่เรียบรอยแลว ขั้นตอนตอไปก็คือการศึกษาวิจัย

เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาตาง ๆ อยางละเอียดลึกซึ้ง โดยมีการนําแนวทางในการจัดการ
ความสูญเปลา (Waste Analysis) ของลีนมาประยุกตใช โดยเร่ิมการวิจัยในขั้นตอนแรก (รูปที่ 3.3)

3.2.1 การจัดหมวดหมู (Grouping)

รูปท่ี 3.3 การจัดกลุมขอมูลตามผลการวิจัยเชิงทดลอง

จากการเก็บขอมูลที่ไดในสนามทําใหสามารถจําแนกลักษณะของงาน ที่ทําใหเกิดความ
สูญเปลาเกิดขึ้นในกระบวนการกอสรางอาคารแถวได 7 ประเภท (ตารางที่ 3.4) ดังน้ี

ตารางท่ี 3.4 ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการกอสรางตามแนวทางของลีน
Waste Problem

1. Unnecessary Motion 1.1 Formwork
1.2 Mechanical movement

2. Time / Delay 2.1 Information Delay
2.2 Waiting for compressive strength of concrete.

3. Non-Effective Process 3.1 Use of machinery is not appropriate for the job.
3.2 Labors

4. Defects and Reworks 4.1 Use a lot of construction materials.
5. Over Production 5.1 Materials Loss
6. Unnecessary Stock 6.1 Stocks of material.
7. Transportation 7.1 Delivery of construction materials.

Result
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3.2.2 การวิเคราะห (Analyze)

รูปท่ี 3.4 การวิเคราะหดวยวิธีผังกางปลา

เมื่อแยกหมวดหมูของปญหาจากขอมูลที่ไดสนามแลวก็มาถึงการวิเคราะห (รูปที่ 3.4)
และปจจัยสําคัญที่จะทําใหวิ เคราะหสมบูรณไดก็คือ การต้ังสมมติฐานทางวิจัย (Research
Hypothesis) ที่ถูกตอง จึงจะเปนแนวทางในการที่จะนําทฤษฎีที่เกี่ยวของมาใชแกไขปญหาไดอยาง
ตรงประเด็น

3.2.2.1 การวิเคราะหหาสาเหตุ (Root Cause Analysis ; RCA)
กิจกรรมที่ เนนการวิเคราะหหาปจจัยที่เปนสาเหตุพื้นฐานของความ

แปรปรวนในการปฏิบัติงาน เพื่อนําไปสูการปรับปรุงจะใชเคร่ืองมือที่เรียกวา ผังกางปลา (Fish
Born Diagram) (รูปที่ 3.5) มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุแหงความเสี่ยงดวยการระดมความคิด
(ปทมา  นพรัตน, 2559) และวิเคราะหวา “ทําไมปญหาจึงเกิดขึ้น” และ “มีความสัมพันธกับปจจัยอ่ืน
ๆ อะไรบาง” เปนตน ในขั้นตอนน้ีจะตองมีการคิดหาสาเหตุของปญหาใหมากที่สุด เพื่อที่จะนํามาสู
การแกปญหาที่ครบถวน (รูปที่ 3.7)

รูปท่ี 3.5 ผังกางปลา (Cause & Effect Diagram)

Result
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(บทสะทอนคิดเชิงระบบกับการวิเคราะหปญหา G5, 2559)
ก. วิธีการสรางแผนผังสาเหตุ

1. กําหนดประโยคปญหาที่หัวปลา
2. กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหาน้ัน ๆ
3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย
4. หาสาเหตุหลักของปญหา
5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ
6. ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน

ข. การกําหนดปจจัย
ทีมสามารถที่จะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได แตตองมั่นใจวากลุมที่ทีมกําหนดไวเปน

ปจจัยน้ันสามารถที่จะชวยใหทีมแยกแยะและกําหนดสาเหตุตาง ๆ ไดอยางเปนระบบและเปนเหตุ
เปนผล โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อจะนําไปสูการแยกแยะ
สาเหตุตาง ๆ ซึ่ง 4M 1E น้ีมาจาก

M - Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร
M - Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก
M - Material วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืนๆ ที่ใชในกระบวนการ
M - Method กระบวนการทํางาน
E - Environment อากาศ สถานที่ ความสวาง และบรรยากาศการทํางาน
แตไมไดหมายความวา การกําหนดกางปลาจะตองใช 4M 1E เสมอไป เพราะหากทีม

ไมไดอยูในกระบวนการผลิตแลว ปจจัยนําเขา (Input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เชน ปจจัยการ
นําเขาเปน 4P ไดแก Place, Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S Surrounding, Supplier,
System และ Skill อยางใดอยางหน่ึง หรืออาจจะเปน MILK Management, Information,
Leadership, Knowledge ก็ได นอกจากน้ัน หากกลุมที่ใชกางปลามีประสบการณในปญหาที่เกิด
ขึ้นอยูแลว ก็สามารถที่จะกําหนดกลุม ปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาต้ังแตในขั้นตอนแรกก็
สามารถทําไดเชนกัน
ค. การกําหนดหัวขอปญหาท่ีหัวปลา

การกําหนดหัวขอปญหาควรกําหนดใหชัดเจนและมีความเปนไปได ซึ่งหากทีมกําหนด
ประโยคปญหาน้ีไมชัดเจนต้ังแตแรกแลว จะทําใหใชเวลามากในการคนหาสาเหตุ และจะใช
เวลานานในการทําผังกางปลา การกําหนดปญหาที่หัวปลา เชน อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการ
ทํางานของคนที่ไมมีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอสินคาหน่ึงชิ้น เปน
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ตน ซึ่งจะเห็นไดวา ควรกําหนดหัวขอปญหาในเชิงลบ เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลา
ที่ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ทําไม ทําไม ทําไม ในการเขียนแตละกางยอย ๆ
ง. หลักการเขียนผังกางปลาอยางมีประสิทธิภาพ

1. ควรวิเคราะหประเด็นโดยแตกกางปลาใหหลากหลาย
2. ควรจัดหมวดหมูของปญหาและสาเหตุอยางรอบดาน
3. หัวปลาควรหันทางดานขวาเปรียบเสมือนทิศทางของลูกศรนําไปสูปญหาที่เกิดขึ้น

จ. ผังกางปลาประกอบดวยสวนตางๆ ดังตอไปน้ี
สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซึ่งจะแสดงอยูที่หัวปลา สวนสาเหตุ

(Causes) จะสามารถแยกยอยออกไดอีกเปน
1. ปจจัย (Factors) ที่สงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา)
2. สาเหตุหลัก
3. สาเหตุยอย

ฉ. ขอดีของผังกางปลา
1. ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตาง ๆ ที่กระจัดกระจายของแตละสมาชิก แผนภูมิกางปลาจะ

ชวยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม
2. ทําใหทราบสาเหตุหลัก ๆ ของสาเหตุยอย ๆ ของปญหา ทําใหทราบสาเหตุที่แทจริงของ

ปญหา ซึ่งทําใหเราสามารถแกปญหาไดถูกวิธี
ช. ขอเสียของผังกางปลา

1. ความคิดไมอิสระเน่ืองจากมีแผนภูมิกางปลาเปนตัวกําหนด ซึ่งความคิดของสมาชิกในทีมจะ
มารวมอยูที่แผนภูมิกางปลา

2. ตองอาศัยผูที่มีความสามารถและมีประสบการณสูงเขามาดําเนินการ
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รูปท่ี 3.6 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหางานกอสรางตามรูปแบบผังกางปลา

3.2.3 การวินิจฉัย (Diagnose)
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รูปท่ี 3.7 การวินิจฉัยจากขอมูลที่ไดจากผังกางปลา

การวินิจฉัยเชิงกลยุทธ (รูปที่ 3.7) คือ การวินิจฉัยดวยกระบวนการคิดแบบกลยุทธ
(วรางคณา  ผลประเสริฐ, 2554) โดยจะตองวินิจฉัยดวยวัตถุประสงคอะไร จะมีแนวทางวินิจฉัยให
ตรงตามวัตถุประสงคไดอยางไร มีอะไรบางเกี่ยวกับสภาพปจจุบันของสิ่งที่ทําการวินิจฉัย หลักการ
และเคร่ืองมือที่จะชวยใหเขาใจสิ่งที่ตองการคืออะไร ผลกระทบตอผลการวินิจฉัยมีอะไรบาง และ
จะมีวิธีการจัดการไดอยางไร ในสวนของงานวิจัยน้ี ไดทําการวินิจฉัยในประเด็นทําอยางไรจึงจะทํา
ใหการกอสรางเปนไปไดอยางตอเน่ือง ดังน้ัน หัวขอของการวินิจฉัยจะอยูที่การพิจารณาเพื่อหา
วิธีการมาปรับปรุงกระบวนการกอสราง (ตารางที่ 3.5) ใหสามารถบรรลุวัตถุประสงคไดอยางไร

ก. ความสําคัญและประโยชนของการวินิจฉัยเชิงกลยุทธ
การวินิจฉัยเชิงกลยุทธคือ สิ่งที่จะนําไปสูแนวทางที่จะชวยใหผูบริหารระดับสูงหาคําตอบ

ใหกับตนเองได เชน อัตราการเติบโตของกําไรที่เปนอยูนาพอใจหรือไม อนาคตบริษัทจะมีโอกาส
ประสบปญหาหรือไม วัฒนธรรมองคกรที่เปนอยูถึงเวลาที่ควรมีการเปลี่ยนแปลงหรือไมเพียงใด จะ
หาวิธีทําใหบุคลากรเขาใจปรัชญาขององคกรไดอยางไร ปญหาใหญประจําองคกรมีอะไรบาง การ
วินิจฉัยเชิงกลยุทธจะทําใหนําไปสูแนวทางที่จะชวยใหผูบริหารระดับสูงดําเนินงานในความ
รับผิดชอบไดอยางมีประสิทธิภาพทั้ง 4 ดาน คือ การกําหนดวิสัยทัศน การตัดสินใจที่ชัดเจน การ
กําหนดแผนการปฏิบัติ การสรางใหเกิดความยอมรับในหมูพนักงาน
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ข. ประเภทของปญหาท่ีจะนํามาวินิจฉัย
ทีมงานจะตองนําปญหาที่มีระดับใกลความเปนวิกฤติมากกวาขึ้นมาเปนประเด็นหลัก

หรือ Theme of Problem โดยสามารถแยกได 4 ประเภท ดังน้ี
1. ปญหาเล็ก ๆ แตถาไมขจัดใหหมดไป ก็จะเปนตัวทําใหเกิดความเสียเปรียบในเชิง

แขงขันไดเมื่อสภาพการแขงขันเปลี่ยนแปลงไป
2. ปญหาเล็ก ๆ แตทิ้งไวจะลุกลามใหญขึ้นในอนาคต
3. ปญหาที่จะนําไปสูวิกฤติไดหากไมรีบแกไข
4. ปญหาที่กําลังเปนวิกฤติขององคกรและสถานประกอบการ

ค. ประโยชนจากการวินิจฉัย
1. ลดความเสี่ยงจากการดําเนินธุรกิจและการลงทุน ลดตนทุนดานคาเสียโอกาสอัน

เน่ืองมาจากการตัดสินใจผิดพลาด เพิ่มอัตราผลตอบแทนจากเงินลงทุน
2. เพิ่มโอกาสในการทํากําไรใหกับองคกร เพิ่มโอกาสในการสรางความเติบโตใหกับ

องคกร เพิ่มโอกาสในการสรางผลงาน
3. มีโอกาสไดสะทอนปญหาจากการปฏิบัติการอยางเปนระบบและชัดเจน ไดรับโอกาส

ใหเรียนรูวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น ไดรับแนวทางใหพัฒนาผลงานขององคกรมากขึ้น
รวมทั้งมีโอกาสไดรับผลตอบแทนการทํางานเพิ่มขึ้น

4. องคกรที่ตองการใชผลการวินิจฉัย ไดแก สถาบันการเงิน สามารถลดความเสี่ยงจาก
การปลอยกูใหกับองคกรหรือวิสาหกิจที่ผานการวินิจฉัย สถาบันรวมทุนและผูลงทุนสามารถลด
ความเสี่ยงจาการรวมทุน และเพิ่มอัตราผลตอบแทนจากเม็ดเงินลงทุน โครงการของรัฐที่ตองการให
ความสนับสนุนวิสาหกิจและสถานประกอบการทํางานไดตรงตามเปาหมายมากขึ้น รวมทั้งที่
ปรึกษาสามารถนําผลการวินิจฉัยไปใชในการกําหนดกลยุทธ การใหคําปรึกษากับลูกคาไดอยาง
ถูกตองและมีประสิทธิภาพ

5. ไดเพิ่มความรูและประสบการณอยางตอเน่ือง อีกทั้งไดแลกเปลี่ยนประสบการณและ
พัฒนาวิชาชีพใหมีมูลคายิ่งขึ้นไป
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ตารางท่ี 3.5 การวินิจฉัยปญหาจากผลที่ไดในขั้นตอนการวิเคราะห
Issues Analyze Diagnose

1. การเคล่ือนไหวที่ไมจําเปน
(Unnecessary Motion)

1.1 การใชไมแบบมีความเสียหาย
มาก ควบคุมความเสียหายลําบาก

1.2 การเคล่ือนตัวของเครื่องจักร
ไมมีเสถียรภาพ

1.1 การใชแบบหลอที่ไมตองมีการตอก
เ ล่ื อย  น าจ ะทํ าใ หแ บบ หล อมี ความ
ทนทานสูง และประหยัดมากกวาเดิม
1.2 กําหนดผังใหเครื่องจักรเคล่ือนยาย
เพ่ือการทํางานใหคุมคาที่สุด

2. การรอคอย
(Delay)

2.1 การส่ือสารมีหลายขั้นตอน ทํา
ใหเกิดความลาชา
2.2 การทํางานไมตอเนื่อง เพราะ
รอกําลังอัดของคอนกรีต และ
ขั้นตอนการกอสรางที่มากเกินไป

2.1 สรางขั้นตอนการส่ือสารขึ้นใหม ให
มีความกระชับและรวดเร็วเขาใจงาย
2.2 กําหนดกําลังอัดของคอนกรีตให
สามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง

3. ขั้นตอนที่ทําแลวไมเกิด
คุณคา
(Non-Effective Process)

3.1 ใชเครื่องจักรไมเหมาะสม

3.2 ขาดแคลนแรงงานที่มีทักษะ

3.1 กําหนดประเภทเครื่องจักรใหใชกับ
งานที่ระบุไวเทานั้น
3.2 ลดการใชแรงงานลงใหมากที่สุด

4. การผลิตของเสีย และการ
แกไขงานที่เสียหาย
(Defects and Reworks)

4.1 การใชวัสดุกอสรางบางอยาง
ทําใหมีเศษวัสดุเหลือใชมากเกิด
ไป อาทิ เหล็กเสน ปูนฉาบ ตะปู
4.2 การออกแบบโครงสราง
หลายขนาด ทําใหเกิดความ
ส้ินเปลืองสูง

4.1 พยายามขจัดวัสดุกอสรางที่ใชแลว
เกิดเศษวัสดุมาก โดยเลือกใชวัสดุอื่น
ทดแทน
4.2 พัฒนาการออกแบบจากโปรแกรมที่
มีประสิทธิภาพสูง เพ่ือลดจํานวนของ
โครงสรางใหมีขนาดนอยที่สุด

5. การผลิตมากเกินความ
จําเปน
(Over Production)

5.1 มีความสูญเสียจากการผลิต
ช้ินสวน ทั้งระหวางและหลังการ
ผลิต

5.1 มีความจําเปนที่ตองผลิตช้ินสวน
โครงสรางสําเร็จรูปมาเตรียมไว จึงทําให
เกิดความสูญเสียดังกลาว

6. สินคาคงคลังมากเกินไป
(Unnecessary Stock)

6.1 จําเปนตองวัสดุกอสรางบาง
ชนิดมาเก็บไว เพ่ือปองกันปญหา
การหยุดชะงักของงานกอสราง
6.2 เกิดปญหาเงินทุนหมุนเวียน

6 . 1 ง า น บ า ง ช นิ ด ไ ม จํ า เ ป น ต อ ง
ดําเนินการเอง ควรพิจารณาใหผูรับเหมา
รายยอยเขามาดําเนินการแทน

7. การขนสง
(Transportation)

7.1 โครงการขึ้นหลายแหงและอยู
หางไกลกันมาก ทําใหเกิดปญหา
ใ น ก า ร จั ด ส ง วั ส ดุ ก อ ส ร า ง ที่
เปนไปดวยความลาชา

7.1 พิจารณาการใชวัสดุกอสรางที่มีอยูใน
พ้ื น ที่ โ ค ร ง ก า ร เ ป น ห ลั ก  เ พ่ื อ ล ด
ผลกระทบจากการขนสง
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3.2.4 เสนอแนะ (Recommended)

รูปท่ี 3.8 การเสนอแนะและแกไขปญหา

การเขียนขอเสนอแนะ (จุมพจน วนิชกุล, 2555) จะตองนําผลการวิจัยไปเชื่อมโยงกับ
สภาพปญหาทั้งในระดับนโยบายและในระดับปฏิบัติ เพื่อใหไดขอเสนอแนะที่มีความเปนรูปธรรม
เพราะฉะน้ันการเขียนขอเสนอแนะจึงมุงไปสูการแก ไขปญหาที่เกิดขึ้น จากน้ันจึงพิจารณานํา
เคร่ืองมือของลีนเขามาใชในการแกไขปญหา (รูปที่ 3.8) โดยทีมมีขอสรุปรวมกัน (ตารางที่ 3.6)
ก. หลักการเขียนขอเสนอแนะ

1. ขอเสนอแนะน้ันจะตองเปนเน้ือหาสาระที่ไดจากผลการวิจัยเร่ืองน้ัน มิใชจาก
ความรูสึกนึกคิดของตัวผูวิจัยเอง

2. ตองเปนเร่ืองที่ใหม ไมใชเร่ืองที่รูกันอยูแลว กรณีเปนเร่ืองเดิมตองยืนยันใหเห็น
ความสําคัญใหได

3. ขอเสนอแนะตองสามารถปฏิบัติไดหรือทําไดจริง ภายในขอบเขตของการวิจัย
4. ขอเสนอแนะทุกขอตองมีรายละเอียดมากพอที่ผูอานหรือผูที่จะวิจัยในประเภทเดียวกัน

สามารถนําไปปฏิบัติไดทันที
ข. การใหขอเสนอแนะ

การใหขอเสนอแนะเปนการเชื่อมโยงระหวางผลการวิจัยที่คนพบกับสภาพความเปนจริง
ของปรากฏการณที่ศึกษา และประโยชนที่ผูวิจัยคาดวาจะไดรับจากผลการวิจัยกอนดําเนินการวิจัย
การใหขอเสนอแนะเพื่อการประยุกตใชผลการวิจัยในการปฏิบัติงาน ผูวิจัยจะตองทบทวนวา
กลุมเปาหมายตาง ๆ ที่คาดวาจะไดรับประโยชนโดยตรงจากการวิจัยหรือการนําผลการวิจัยไปขยาย
ผล ดําเนินงานหรือประยุกตใช เชน ผูบริหาร ผูปฏิบัติงาน บุคคลทั่วไป ฯลฯ เปนตน ซึ่งผูวิจัยตอง
เสนอแนะแนวทางที่เปนรูปธรรมวาใครควรจะทําอะไร หรือปรับปรุงแกไขอะไร อยางไร การใ ห

Result
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ขอเสนอแนะที่ดีจะตองเชื่อมโยงและเปนผลสืบเน่ืองมาจากขอคนพบจาการวิจัยคร้ังน้ัน ๆ สําหรับ
ขอเสนอแนะเพื่อการประยุกตใชในทางวิชาการ ผูวิจัยควรคํานึงถึงประโยชน
ของผลการวิจัยตอการพัฒนาองคความรูหรือวิชาการ โดยจะตองพิจารณาและเสนอแนะเกี่ยวกับตัว
แปรที่ควรคํานึงถึงในอนาคต เมื่อตองการอธิบายปรากฏการณตางๆ ที่เกี่ยวของกับบริบทที่ได
ดําเนินการวิจัย อยางไรก็ตามการใหขอเสนอแนะจะตองอิงผลการวิจัยคร้ังน้ันๆ เสมอ ตองไมนํา
ความคิดเห็นสวนบุคคลที่ไมเกี่ยวของกับการวิจัยมาใชในการใหขอเสนอแนะ

ตารางท่ี 3.6 ขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุงพัฒนาการกอสรางอาคารแถว ค.ส.ล. 2 ชั้น
Seven Wastes Recommended Lean Tools

1. การเคล่ือนไหว
ท่ีไมจําเปน
(Unnecessary Motion)

1.1 ความเสียหายจากแบบหลอคอนกรีต
- ควรดําเนินการสรางแบบหลอคอนกรีตจาก

วัสดุท่ีทําจากเหล็กท้ังหมด
1.2 การเคล่ือนตัวของเครื่องจักรไรเสถียรภาพ
- จัดทําแผนการเคล่ือนตัวของเครื่องจักร

-

Point of Used Material

2. การรอคอย
(Delay)

2.1 มีขั้นตอนการสื่อสารท่ีซับซอน
- ควรใชระบบโซเซียลมีเดีย (Line) เขามาจัดการ
2.2 การทํางานไมตอเน่ือง
- มอบใหวิศวกรออกแบบวิธีการทํางานใหมโดย

ไมใหมีอุปสรรคในเรื่องการรอคอย

Visual Control

Flow Cells

3. ขั้นตอนท่ีทําแลว
ไมเกิดคุณคา
(Non-Effective

Process)

3.1 ใชเครื่องจักรไมเหมาะสมกับงาน
- วางแผนการทํางานของเครื่องจักร
3.2 ขาดแคลนแรงงานและชางฝมือ
- ปรับลดงานจําพวกงานกอ งานฉาบ ท่ีตองใช

ชางฝมือ รวมท้ังใหกลุมชางประจําของบริษัท
ทํางานขามสายงานได รวมท้ังพิจารณาตัด
งานท่ีไมชํานาญออกไปใหผูรับเหมารายยอย

-

Cross Trained Workers

4. การผลิตของเสีย
และการแกไขงาน
ท่ีเสียหาย
(Defects and Reworks)

4.1 การเหลือเศษของวัสดุ
- จากผลการศึกษาพบวา วัสดุท่ีทําใหเหลือเศษ

มากท่ีสุดคือเหล็กเสน ขอใหใชตะแกรงลวด
เหล็กเขามาทดแทนใหไดมากท่ีสุด

4.2 มิติของโครงสรางมากเกินไป
- ปกติจะออกแบบความหนาของผนังเพื่อรับ

นํ้าหนักถึง 3 ขนาด ควรออกแบบใหมีขนาด
เดียว จะทําใหงายแกการดําเนินการ

-

-
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ตารางท่ี 3.6 (ตอ) ขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุงพัฒนาการกอสรางอาคารแถว ค.ส.ล. 2 ชั้น
Seven Wastes Recommended Lean Tools

5. การผลิตมากเกิน
ความจําเปน
(Over Production)

5.1 การผลิตชิ้นสวนเพื่อชดเชยความเสียหาย
- ความสูญเสียสวนใหญเกิดจากการผลิตชิ้นสวนเพื่อ

เตรียมกอสรางในชั้นท่ี 2 เพื่อหลีกเล่ียงปญหาดังกลาว
ควรออกแบบใหอาคารมีการใชคอนกรีตสดท่ีหนางาน
ท้ังหมด

-

6. สินคาคงคลังมาก
เกินไป
(Unnecessary Stock)

6.1 การสํารองวัสดุกอสราง
- ควรมีการตัดเหมางานจําพวกไฟฟา ประปา กระเบ้ือง

และงานทาสีออกไปใหผูรับเหมารายยอยทําท้ังหมด

-

7. การขนสง
(Transportation)

7.1 การจัดสงวัสดุลาชา
- ควรออกแบบใหมีการใชวัสดุกอสรางหลักเปน

คอนกรีตใหไดไมนอยกวา 80% ของมูลคาอาคาร
จะทําใหลดภาระในการจัดซื้อ

-

สําหรับในงานวิจัยน้ีไดสรางนําเคร่ืองมือของลีนเขามาประยุกตใช เพื่อแกไขปญหาตางๆ
ตามแนวทางของการวินิจฉัยจํานวน 4 เคร่ืองมือ ดังน้ี

3.2.4.1 การจัดเตรียมและบริหารพื้นท่ี (Point of Used Material)
ในพื้นที่กอสรางมักจะมีปญหาเร่ืองการเคลื่อนยายของเคร่ืองจักรกลหนัก

ตางๆ เน่ืองจากการใชงานที่ไมมีแผนรองรับใดๆ หากพิจารณาใหดีจะเห็นไดวาการเคลื่อนยายแตละ
คร้ังจะทําใหเกิดการเสียเวลาและเสียคาใชจายที่ไมคุมคาเปนอันมาก ดังน้ัน การกําหนดพื้นที่
สําหรับเคร่ืองจักรกลหนักเหลาน้ี จึงถือเปนสิ่งสําคัญที่ไมอาจมองขามได สําหรับเคร่ืองจักรกล ที่
เหมาะสําหรับการกอสรางอาคารแถว 2 ชั้น สวนใหญมักนิยมใชรถเครนลอยาง ขนาด 20 ตัน
(รูปที่ 3.9) เปนตัวหลักในการปฏิบัติงาน

ปฏิบัติงาน
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รูปท่ี 3.9 รถเครนลอยางขนาด 20 ตัน
(TIRETRUCK CENTER, 2558)

นอกจากจะไดรับการอนุมัติเทาน้ัน ทั้งน้ีเคร่ืองจักรกลทั้ง 2 คัน จะทํางานลักษณะเดินหนา
ไปเร่ือย ๆ จึงไมตองเสียเวลาในการรอ ทําใหการใชงานเกิดประสิทธิภาพสูงสุด

รูปท่ี 3.10 การวางผังเคลื่อนยายเคร่ืองจักรกลหนัก

3.2.4.2 การควบคุมดวยสายตา (Visual Control)
การใชสัญลักษณจําพวกปาย สี สัญลักษณ หรือสิ่งอ่ืนๆ (รูปที่ 3.11) ที่สามารถทําใหผูที่

ไมคุนเคยกับกระบวนการกอสราง ใหสามารถเขาใจในสิ่งที่เกิดขึ้นรวมถึงขอความการปฏิบัติ
ภายในระยะเวลาอันสั้น เปนการสื่อสารผานทางการมองเห็น ทําใหสามารถรับรูถึงความผิดปกติได

ดังน้ัน งานวิจัยน้ีจึงไดกําหนดการเคลื่อนตัว
ของเคร่ืองจักรกลดังกลาว ใหทํางานอยูใน
2 ทิศทาง (รูปที่ 3.10) โดยเคร่ืองจักร A จะทํา
การกอสรางอาคารในกรอบสีแดง ต้ังแต
หมายเลข 1-14 และเคร่ืองจักร B จะทําการ
กอสรางอาคารในกรองสีเขียว ต้ังแตหมายเลข
1-14 จะไมมีการเคลื่อนยายไปในทิศทางอ่ืน
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โดยงาย จึงทําใหเกิดการแกไขสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นไดอยางทันทวงที ลักษณะการควบคุมดวยสายตา
มีดังน้ี

1) สามารถใชไดกับเร่ืองที่ตองการสื่อสาร ไมวาจะเปนนโยบาย เปาหมาย ขอควรระวัง
จุดเนนย้ํา ความปลอดภัย สถานะของงานหรือเคร่ืองจักร

2) งายแกการมองเห็น แมวาเปนผูไมคุนเคย
3) เห็นแลวเขาใจไดงาย
4) เห็นแลวทราบวาตองทําอยางไร
5) เห็นแลวรูวาเกิดความผิดปกติขึ้นหรือไม
6) เมื่อพบวามีความผิดปกติเกิดขึ้นและนําสูแกไข

ก) การวัดความหนาพื้น ข) ผูตรวจสอบ

\
ค) ระบุวัน เวลา ง) เอกสารคอนกรีต
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จ) วัดความหนาผนัง ฉ) เทคอนกรีตผนัง
รูปท่ี 3.11 การใชสัญลักษณผาน Application Line เพื่อลดขั้นตอนการอนุมัติ

3.2.4.3 การผลิต (Flow Cells)
การบริหารองคกรมีปจจัยในการบริหารพื้นฐาน 5 ประการ ไดแก

แผนงาน (Plan) คน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) เงิน (Money) และเทคนิควิธีการ (Method) โดย
ปจจัยที่เกี่ยวของกับการจัดการการผลิต เพื่อใหดําเนินงานอยางมีประสิทธิภาพ ประกอบดวย
กิจกรรมตาง ๆ ดังน้ี

1. การวางแผน (Planning) ทั้งการวางแผนนโยบาย เปาหมายและกิจกรรมการ
ปฏิบัติงาน การออกแบบกระบวนการผลิตและการบริการการวางแผนทรัพยากร

2. การจัดองคกร (Organizing) โดยการกําหนดโครงสราง บทบาทหนาที่แตละแผนก
บุคคล รวมถึงการประสานงานการผลิตในองคกร กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบใน
แตละตําแหนงงาน เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพ

3. การจัดกําลังคน (Classifying & Selecting) ไดแก กิจกรรมการวางแผนกําลังคน การ
กําหนดความสามารถ และการฝกอบรมพนักงาน

4. การสั่งการ (Directing) ไดแก การกําหนดวิธีการและแนวทางใหแกผูปฏิบัติงาน
เพื่อใหดําเนินงานบรรลุจุดมุงหมายขององคกร

5. การควบคุม (Controlling) เปนกิจกรรมดานการติดตามและการประเมินผลในการ
ดําเนินงาน ผลที่ไดสมารถนํามาเปรียบเทียบกับแผนงานที่ไดวางไว และนําขอมูลที่
ไดมากําหนดมาตรการในการแกปญหาและขอบกพรองตาง ๆ ซึ่งอาจจะสงผลตอ
โครงสรางของหนวยงาน หรือการปรับเปลี่ยนบางสวนของระบบการผลิตและการ
ปฏิบัติงานที่วางไวที่เดิมได
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ดังน้ันการผลิต (Flow Cells) ที่มีประสิทธิภาพและมีผลสัมฤทธิ์สูง จะตองเกิดจากการ
บูรณาการองคประกอบทั้ง 5 ประการ ใหมีความสมดุล (Line Balancing) เหมาะสมตามศักยภาพ
ขององคกรที่มีอยูในขณะน้ัน
ก. แนวทางการวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการไหล

1. กําหนดวัตถุประสงคในการวิเคราะหใหชัดเจน เชน เพื่อลดปริมาณการเคลื่อนยาย
หรือเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เปนตน

2. ชี้บงกระบวนการที่ตองการศึกษาพรอมทั้งรายละเอียดของกระบวนการ
3. กําหนดวาเปนการวิเคราะหการไหลของเร่ืองใดเร่ืองหน่ึง ดังน้ี

- ผลิตภัณฑ : การทํางานบนตัวผลิตภัณฑต้ังแตชิ้นสวน วัตถุดิน เขาสูสายการผลิต
จนประกอบเสร็จเปนผลิตภัณฑ

- พนักงาน : การปฏิบัติงานของพนักงานคนหน่ึงในการทํางาน เคลื่อนยายสิ่งของ
และการเดิน

- เคร่ืองมือหรืออุปกรณ : การโยกยายของเคร่ืองมือหรือการใชงานของอุปกรณ
4. เร่ิมวิเคราะหจากจุดเร่ิมตนของการไหล บันทึกงานตามที่เกิดขึ้นจริงโดยใชสัญลักษณ

กํากับกิจกรรมที่เกิดขึ้นอยางละเอียดทุกขั้นตอน พรอมทั้งคําบรรยายสั้น ๆ ถึงลักษณะงานที่เกิดขึ้น
5. เก็บขอมูลรายละเอียดที่เกี่ยวของ
6. โดยเสนระหวางสัญลักษณจากบนลงลาง
7. สรุปขั้นตอนการปฏิบัติงานลงในตารางสรุปผล

ข. แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)
แผนภูมิน้ีใชวิเคราะหขั้นตอนการไหล (Flow) (จันทรศิริ  สิงหเถื่อน, 2551) ของวัตถุดิบ

ชิ้นสวน พนักงานและอุปกรณ ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพรอม ๆ กับกิจกรรมตาง ๆ โดยใช
สัญลักษณมาตรฐาน 6 ตัว (ตาราง 3.7) ซึ่งกําหนดโดย สมาคมวิศวกรรมเคร่ืองกลแหง
สหรัฐอเมริกา (American Society of Mechanical Engineer : ASME)
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ตารางท่ี 3.7 สัญลักษณมาตรฐานของกระบวนการไหล
สัญลักษณ ช่ือเรียก คําจํากัดความโดยยอ

Operation
การปฏิบัติงาน

- การเปล่ียนคุณสมบัติทางเคมีหรือฟสิกสของวัตถุ
- การประกอบชิ้นสวน หรือการถอดสวนประกอบออก
- การเตรียมวัตถุเพื่องานขั้นตอไป
- การวางแผน การคํานวณ การใหคําสั่ง หรือการรับคําสั่ง

Inspection
การตรวจสอบ

- ตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุ
- ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ

Transportation
การเคล่ือน

- การเคล่ือนวัตถุจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึง
- พนักงานกําลังเดิน

Delay
การคอย

- การเก็บวัสดุชั่วคราวระหวางการปฏิบัติงาน
- การคอยเพื่อใหงานขั้นตอไปเริ่มตน

Storage
การเก็บ

- การเก็บวัสดุไวในสถานท่ีถาวรซึ่ งตองอาศัยคําสั่งในการ
เคล่ือนยาย
- การเก็บชิ้นสวนท่ีรอเปนเวลานาน

Multiple Operation
กิจกรรมผสม

- มีกิจกรรมมากกวา 1 กิจกรรม มาทํางานรวมกัน

ค. ขอควรระวัง
1. ไมวิเคราะหแผนภูมิการไหลของชิ้นสวนปะปนกับแผนภูมิการเคลื่อนของพนักงาน

เพราะพนักงานและชิ้นสวนอาจไมเคลื่อนที่ไปพรอมกัน
2. พึงระวังในการแยกกิจกรรมการปฏิบัติงานที่ตางวัตถุประสงคออกจากกัน
3. บันทึกรายละเอียดของงานลงบนแผนภูมิกอนเร่ิมตนการวิเคราะหเสมอ
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รูปท่ี 3.12 ความหมายของการปฏิบัติงานกระบวนการไหล

ง. ประโยชนใชงานของแผนภูมิกระบวนการไหล
1. เปนแผนภูมิที่จําแนกกิจกรรมตางๆ ออกจากกันเปน 5 ประเภท โดยเร่ิมจากกิจกรรมที่

มีมูลคาเพิ่ม ไดแก การปฏิบัติงานไปจนถึงกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคา
2. แยกแยะกิจกรรมของผูปฏิบัติออกจากกิจกรรมที่ทําระหวางกอสราง ทําใหสามารถ

มองเห็นจุดเนนในการวิเคราะหไดอยางชัดเจน (รูปที่ 3.12)
3. ใชควบคูไปกับแผนภาพการไหล จะชวยชี้ใหเห็นการรอคอยและระยะทางการ

เคลื่อนยาย

5. สามารถใชแผนภูมิเดียวกันเพื่อเปรียบเทียบแสดงผลกอนและหลังการปรับปรุง (รูปที่
3.13) แสดงใหเห็นถึงการนําขั้นตอนการผลิตที่อยูในโรงงานมาเขียนเปนแผนการ
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ผลิตที่มีการปรับปรุงวิธีดําเนินการกอนและหลัง ทําใหสามารถตัดขั้นตอนที่ไม
จําเปนออกไปได

6.

ก) ขั้นตอนการผลิตกอนปรับปรุง ข) ขั้นตอนการผลิตหลังปรับปรุงแลว

รูปท่ี 3.13 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (จันทรศิริ  สิงหเถื่อน, 2551)

ดังน้ัน หากจะนํารูปแบบการผลิต (Flow Cells) มาประยุกตใชกับการกอสรางอาคารแถว
2 ชั้น ใหเกิดประสิทธิภาพที่ดีแลว จําเปนที่จะตองลําดับขั้นตอนการกอสราง อยางละเอียด โดย
กําหนดลําดับการทํางานกอน-หลังใหเปนไปอยางตอเน่ือง

ในขั้นตอนน้ีจะยังไมนําระยะเวลาที่ใชในการกอสรางมาเปนประเด็นเพื่อพิจารณาดวยแต
อยางใด แตจะใหความสําคัญในการหาจุดเชื่อมตอของงานในแตละงานใหมีความตอเน่ือง เปนไป
ตามวัตถุประสงคของงานวิจัยที่ตองการใหการกอสรางอาคารแบบแถว 2 ชั้น เปรียบเสมือนการ
ผลิตสินคาที่เกิดขึ้นภายในโรงงานอุตสาหกรรม ซึ่งมีผลสัมฤทธิ์เปนไป (รูปที่ 3.14) ดังน้ี
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รูปท่ี 3.14 แผนงานกอสรางอาคารแถว 2 ชั้น แบบกระบวนการไหล

3.2.4.4 การฝกอบรมขามสายงาน (Cross Trained Workers) การทํางานแบบขามสาย
งาน เปนวิธีการหรือชองทางหน่ึงที่ทําใหการทํางานบรรลุผลสําเร็จตามเปาหมายที่

องคกรกําหนดไว ซึ่งตองทํางานรวมกับหนวยงานอ่ืน หรือบุคคลอ่ืนที่อยูตามหนวยงานน้ัน (ชุติมา
วงษสวัสด์ิ, 2557)
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เหตุที่เปนเชนน้ี เพราะเปาหมายบางเปาหมายที่องคกรกําหนดไว หนวยงานใด หนวยงาน
หน่ึงไมมีพลังพอที่จะทําใหบรรลุผล ตองนําหนวยงานอ่ืนเขามารวมดําเนินการถึงจะเห็นผลสําเร็จ
ได

ลักษณะการทํางานแบบขามสายงานที่ดีน้ัน สมาชิกควรอยูระหวาง 6-8 คน ถาเปนงานที่มี
ขอบเขตใหญกวางขวางมากกวาน้ี ควรจัดเปนทีมยอยลงไป นอกจากน้ีการทํางานเปนทีมตองยึด
หลักการที่วา

1. ทีมงานขามสายงานตองกําหนดเปาหมาย ผลที่คาดหวังอยางชัดเจน
2. การกําหนดบทบาทหนาที่ความรับผิดชอบของสมาชิก
3. การกําหนดแผนการดําเนินการ เพื่อเปนแนวทางในการดําเนินการ
4. การจัดสรร การจัดการใชทรัพยากรใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด
5. การใหการยอมรับ การใหรางวัลสมาชิกที่ทํางานไดประสบความสําเร็จ
นอกจากลักษณะงานและหลักการของการทํางานแบบขามสายงานแลว ขีดความสามารถ

ของการทํางานขามสายงานยังมีครบทั้ง 3 ดาน คือ เกงคน (สรางความสัมพันธ) เกงคิด (ระบบ
ทักษะการคิด) เกงงาน (ทักษะเทคนิคงาน)

ดานเกงงาน จะไมขอนําเสนอไว ณ ที่ น้ี  วาตองเกงในเร่ืองอะไร เพราะขึ้นอยูกับ
ลักษณะเฉพาะของงานที่ดําเนินการ แตขีดความสามารถที่ถือวาเปนขีดความสามารถหลักที่การ
ทํางานแบบขามสายจําเปนจะตองมีคือ ดานเกงคนและเกงคิด

ดานเกงคน ตองมีความสามารถในเร่ือง
- ภาวะผูนํา (Leadership) การตัดสินใจในเร่ืองตาง ๆ โดยสามารถหาขอมูลและเหตุผล

ตางๆ มาสนับสนุน การโนมนาวชักจูงใหผู อ่ืนปฏิบัติตาม หรือมีความคิดเห็นคลอย
ตามไดชี้นํา และมีอิทธิพลตอพฤติกรรมบุคคล หรือกลุมบุคคลเพื่อใหสามารถ
ปฏิบัติงานตามเปาหมายขององคกร

- การสื่อสาร (Communication) การสื่อขอมูลโดยใชวิธีการชองทางไดอยางถูกตอง
ชัดเจน เหมาะสมกับบุคคล กลุมบุคคลตามเวลาและสถานที่ที่แตกตางกัน โดยที่
กลุมเปาหมายมีความเขาใจชัดเจนถูกตองตรงกับวัตถุประสงคของผูสื่อ

- การประสารงาน (Coordination) การติดตอแจงขอมูลการขอขอมูล การขอความ
ชวยเหลือ สนับสนุนการทํางานกับผูอ่ืน

- การบริหารการเปลี่ยนแปลง (Change Management) การยอมรับความคิดเห็นใหม ๆ
และนําการเปลี่ยนแปลงไปสูการปฏิบัติอยางเปนรูปธรรม เพื่อใหสามารถบรรลุ
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เปาหมายไดอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ ภายใตสภาพแวดลอมที่เปลี่ยนแปลง
ตลอดเวลา

ดานเกงคิด ตองมีความสามารถในเร่ือง
- การวางแผน (Planning) การกําหนดแผนงานและกิจกรรมตาง ๆ ไดอยางเปนระบบ

และลําดับความสําคัญ รวมทั้งการกําหนดชวงเวลาที่จะดําเนินการ การนําทรัพยากร
มาใช ตลอดจนกําหนดบุคคลผูรับผิดชอบไดอยางมีประสิทธิภาพ

- การแกไขปญหา (Problem Solving) การระบุ วิเคราะหสาเหตุของปญหาอยางเปน
ระบบมีความนาเชื่อถือ รวมทั้งหาแนวทางเลือกและพิจารณาในการแกไขปญหาได
อยางมีประสิทธิภาพ ความสามารถดังกลาว ถาจะเขียนเปนสูตรก็จะไดเปนคา

-

ในสภาพการทํางานที่ลูกคาตองการทั้งคุณภาพและคุณคาอยางไมมีที่สิ้นสุดแลว การ
ทํางานแบบขามสายงานจะมีบทบาทที่สําคัญอยางยิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได เมื่อเปนเชนน้ีแลว องคกร
ตองสรางโอกาส โอกาสที่จะสรางไดโดยไมตองลงทุนและเปนการดึงศักยภาพของคนออกมาใชให
เกิดประโยชนสูงสุดก็คือ การพัฒนาคนรวมไปกับการทํางานแบบขามสายงาน

กิจกรรมที่เกิดขึ้นในระหวางการทํางานแบบขามสายงาน จะมีการสอนแนะนําระหวางกัน
คนที่มีความรูดานใดที่เดนกวาก็ถายทอดแกคนที่ดอยกวา หรือผูนอยกวา มีการแลกเปลี่ยนขอมูล
เรียนรูรวมกันที่ถือวาเปน Knowledge Sharing อยางธรรมชาติ

การมอบหมาย สงคนเขาไปรวมทําโครงการการทํางานแบบขามสายงาน จึงเปนการ
เรียนรูพัฒนาจากการลงมือปฏิบัติจริง เมื่อมีการปฏิบัติจริงก็จะเกิดประสบการณ ตรงน้ันแหละคือ
ความรูที่แทจริง

สําหรับในงานวิจัยน้ีทีมไดพิจารณากําหนดกลุมชางวามีกลุมใดบางที่จะสามารถ
ปฏิบัติงานขามสายงานได (ตารางที่ 3.8) จากน้ันจะทําการฝกอบรมชางเหลาน้ันใหเขาไปดําเนินการ
รวมกับชางในกลุมอ่ืนๆ ที่มีปญหาไดอยางทันทวงที ทําใหสามารถลดผลกระทบไดเปนอยางดี

+ ℎ
ขีดความสามารถทั่วไปของการทํางานแบบขามสายงาน

=

(Leadership. Communication, Coordination, Change
Management, Planning, Problem Solving)
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ตารางท่ี 3.8 การแบงบุคลากรเขารับการฝกอบรมเพื่อทํางานขามสายงาน

กลุม การทํางานขามสายงาน กิจกรรม
ทําได ทําไมได ระดับ เหล็กเสริม วางทอ แบบหลอ คอนกรีต

งานสํารวจ - / - - - - -
งานเหล็ก / - - / / / /
งานระบบ - / - - / - /
งานคอนกรีต / - - - / / /
งานแบบหลอ / - - - / / /
หมายเหตุ / ทําได - ทําไมได

- สําหรับงานอ่ืนๆ อาทิ งานทาสี งานกอ-ฉาบ งานไฟฟา-ประปา งานสุขภัณฑ
งานตอกเสาเข็ม และงานปูกระเบ้ือง ไดตัดจางเหมาใหผูประกอบการรายยอย
เขาไปดําเนินการแทนท้ังหมด

3.2.5 ติดตามและประเมินผล (Follow & Evaluation)

รูปท่ี 3.15 การติดตามและประเมินผลโครงการวิจัย

การติดตาม (Follow) และการประเมิน (Evaluation) เปนกระบวนการที่แตกตางกัน มี
จุดหมายไมเหมือนกัน แตกระบวนการทั้งสองมีความเกี่ยวของสัมพันธกัน และเมื่อนําแนวคิดและ
หลักการติดตามและประเมินผลมาประสานใชดวยกันอยางเหมาะสม จะชวยใหทั้งผูบริหารและ
ผูปฏิบัติสามารถกํากับ ทบทวน และพัฒนางาน โครงการอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล

Result
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ก. ความหมายของการติดตามและประเมินโครงการ (กลุมงานติดตามและประเมิน สํานักนโยบาย
และแผน, 2550)

การติดตาม (Follow) โครงการ หมายถึง กระบวนการเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับปจจัย
นําเขา (Input) การดําเนินงาน (Process) และผลการดําเนินงาน (Output) เกี่ยวกับโครงการ เพื่อเปน
ขอมูลยอนกลับ (Feedback System) สําหรับการกํากับ ทบทวน และแกไขปญหาขณะดําเนิน
โครงการ

การประเมิน (Evaluation) โครงการ หมายถึง กระบวนการตรวจสอบและตัดสินคุณคา
(Value Judgement) เกี่ยวกับปจจัยนําเขา การดําเนินงาน และผลการดําเนินโครงการ เพื่อเปน
สารสนเทศสําหรับการปรับปรุงการดําเนินโครงการ สรุปผลสําเร็จของโครงการและพัฒนา
โครงการ
ข. วัตถุประสงคการติดตามโครงการ

1. เพื่อใหการดําเนินงานเปนไปตามแผน
2. เพื่อใหทราบถึงปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในระหวางการดําเนินงาน
3. เพื่อหาแนวทางแกไข ปรับปรุง การดําเนินงานใหเปนไปตามเปาหมายที่กําหนด

ค. วิธีการติดตามโครงการ
การติดตามเปนการเก็บและรวบรวมขอมูล ซึ่งโดยทั่วไปกระทําไดหลายวิธี เชน เก็บและ

รวบรวมขอมูลจากผูดําเนินงานโดยตรง/การสอบถามผูดําเนินโครงการ หรือผูใหดําเนินการจัดสง
ขอมูลตามแบบสอบถาม/แบบรายงาน หรือดําเนินการทั้ง 2 วิธี ควบคูไปกับการไปดูสถานที่
ปฏิบัติการ

หลักจากเก็บและรวบรวมขอมูลไดแลว จะนํามาประมวลวิเคราะหเปรียบเทียบผลงานกับ
เปาหมาย เพื่อประเมินความกาวหนาวาผลงานไดผลประการใด มีปญหาอุปสรรคหรือไม หากมี
ปญหาอุปสรรคเกิดขึ้นในขั้นตอนใด กลาวคือ ขั้นตอนการวางแผน (Planning) หรือขั้นตอนการ
ปฏิบัติตามแผน (Implementation) จะไดนํามาใชประโยชนหรือนําไปปรับปรุงแกไขจัดทํารายงาน
เปนระบบและตอเน่ือง
ง. ประโยชนของการติดตามโครงการ

การติดตามมีประโยชนที่สําคัญที่สุด คือ การนําไปใชแกปญหาตางๆ ระหวางดําเนิน
โครงการ รองลงมาคือ ใชสําหรับวางแผนการจัดโครงการในอนาคต ซึ่งประโยชนตาง ๆ ถาจะแยก
กลาวเปนขอ ๆ แลว มีดังน้ี

1. ทราบถึงสถานภาพและสถานการณตางๆ ของการดําเนินโครงการ
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2. ทราบขอดี ขอบกพรอง ตลอดจนปจจัยที่ทําใหการดําเนินโครงการมีปญหา ทําให
สามารถแกไขไดทุกจุดอยางทันทวงที และ/หรือในโอกาสตอไป

3. ประหยัดเวลา งบประมาณ และทรัพยากรในการดําเนินโครงการ
4. สามารถเก็บรวบรวม วิเคราะหขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของกับโครงการ เพื่อนําเสนอผล

การดําเนินโครงการในเชิงสถิติหรือวิทยาศาสตร ทําใหไดรับความเชื่อถือและการ
ยอมรับจากผูเกี่ยวของ

5. กระตุนใหผูปฏิบัติงานและผูเกี่ยวของกับโครงการ มีความสํานึกตอหนาที่ความ
รับผิดชอบ และกระตือรือรนในการแกไข ตลอดจนคิดคนปรับปรุงโครงการอยาง
สม่ําเสมอ

6. ผูบริหารระดับตางๆ ของโครงการ สามารถวินิจฉัย สั่งการ ไดอยางรัดกุมมีเหตุผล
7. สรางสัมพันธภาพอันดีระหวางผูบริหารกับผูปฏิบัติงานของโครงการ ตลอดจน

ผูเกี่ยวของ
8. เปนขวัญ กําลังใจ ตอผูปฏิบัติงาน
9. เปนสารสนเทศสําหรับการประเมินผล

จ. วัตถุประสงคของการประเมินโครงการ
เน่ืองจากการประเมินผลเปนการหาแนวทางในการตัดสินใจโดยไมมีเปาหมาย เพื่อการ

คนหาความรูอยางการวิจัย แตจะมุงคนหาสิ่งที่โครงการไดดําเนินการไปแลววาสิ่งใดควรรีบ
ดําเนินการตอไปตามวัตถุประสงคของโครงการ หรือศึกษาระหวางดําเนินโครงการน้ันมีปญหาใด
วาควรปรับปรุงเพื่อการบรรลุเปาหมายของโครงการ ซึ่งอาจจะพิจารณาเกี่ยวกับการประเมินผลได
ดังน้ี

1. การประเมินเปนเคร่ืองมือในการบริหารและการวางแผนอยางที่จะชวยตอบสนองตอ
ภารกิจ ความตองการหนวยงาน รวมทั้งปรับปรุงการปฏิบัติงานใหดีขึ้นกวาเดิม

2. เพื่อทราบความกาวหนา สภาพ ผลการดําเนินงาน ตลอดจนปญหาอุปสรรค
3. เพื่อเปนขอมูลสําหรับเรงรัด ปรับปรุงแกไขขอบกพรองของการดําเนินงานโครงการ

ยกเลิกโครงการที่ไมเหมาะสมหรือหมดความจําเปน
4. เพื่อทราบถึงสถานภาพการบริหารการใชจายงบประมาณ
5. เปนความรับผิดชอบของผูบริหารทุกระดับที่จะตองผลักดันใหทําการดําเนินงาน/

โครงการ หรือแผนงานตางๆ เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ บรรลุวัตถุประสงคใหเกิด
ประโยชนกับผูมีสวนเกี่ยวของ ประชาชนหรือสังคมสวนรวมมากที่สุด
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ฉ. การประเมินโครงการมีหลักการสําคัญอยางไรบางน้ัน จําเปนตองพิจารณาจากความหมายและ
ความสําคัญของการประเมินเปนสําคัญ ดังน้ี

การประเมิน (Evaluation) หมายถึง กระบวนการตัดสินคุณคาของสิ่งใดสิ่งหน่ึงตาม
ตัวชี้วัด โดยการเปรียบเทียบกับเกณฑหรือมาตรฐานที่กําหนดไว ดังน้ัน การประเมินโครงการจึง
หมายถึง การตัดสินคุณคาของโครงการ โดยเก็บขอมูลจากตัวชี้วัดที่กําหนดขึ้น และนําขอมูลมา
เปรียบเทียบกับเกณฑหรือมาตรฐาน เพื่อแสดงถึงความสําเร็จของโครงการ

จากหมายดังกลาวจะเห็นไดวา การประเมินจะตองเกี่ยวของกับคํา 3 คํา คือ ตัวชี้วัด เกณฑ
และมาตรฐาน ดังน้ัน เพื่อใหเกิดความเขาใจตรงกัน จึงขออธิบายความหมาของคําทั้ง 3 คํา ดังน้ี

ตัวชี้วัด (Key Performance Indication : KPI) หมายถึง ตัวประกอบ ตัวแปร หรือคาที่
สังเกตได ซึ่งใชบงบอกถึงสถานภาพหรือสะทอนลักษณะหรือผลของการดําเนินงาน

เกณฑ (Criteria) หมายถึง ระดับที่แสดงถึงความสําเร็จของการดําเนินงานหรือผลที่ไดรับ
มาตรฐาน (Standard) หมายถึง ระดับการปฏิบัติที่แสดงถึงความสําเร็จอันเปนที่ยอมรับ

โดยทั่วไป
ช. ประโยชนของการประเมินโครงการ

1. การประเมินผลเปนภารกิจที่สําคัญของระบบการวางแผนและบริหารแผน/โครงการ
เน่ืองจากการประเมินโครงการเปนการตรวจสอบและควบคุมชนิดหน่ึง ซึ่งดําเนินงานอยางมีระบบ
ทั้งปจจัยนําเขา (Input) กระบวนการ (Process) และผลการดําเนินงาน (Outputs) จะไดรับการ
ตรวจสอบทุกขั้นตอน และนํามาซึ่งขอมูลที่จําเปนอันเปนขอมูลยอนกลับที่จะนํามาใชปรับปรุงการ
ดําเนินงาน เพราะนอกจากจะชี้ใหเห็นขอบกพรองของการปฏิบัติงานแลว ยังชี้ใหเห็นผลการ
ปฏิบัติงานซึ่งไมสามารถทราบไดจากกระบวนการวางแผน

2. เปนเคร่ืองมือที่จะชวยใหฝายบริหารสามารถปรับปรุงระบบการวางแผนและบริหาร
แผนดวยการใหขอมูลที่ตอเน่ือง ทําใหสามารถปรับสภาพการปฏิบัติใหเขากับสถานการณที่
เปลี่ยนแปลง สามารถควบคุมแผนและโครงการใหเปนไปตามทิศทางที่กําหนดไว

3. การประเมินชวยใหการใชทรัพยากรเปนไปอยางคุมคาหรือเกิดประโยชนตอ
ประชาชน เพราะการประเมินโครงการจะตองวิเคราะหทุกสวนของโครงการ ขอมูลหรือปจจัยใดที่
เปนปญหาจะไดรับการปรับปรุงแกไข เพื่อใหสามารถปฏิบัติได หรือใชในการปฏิบัติงานอยาง
เหมาะสมคุมคา ทรัพยากรทุกชนิดไดรับการจัดสรรใหอยูในจํานวนหรือปริมาณที่เหมาะสม
เพียงพอแกการดําเนินงาน
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ตารางท่ี 3.9 การจัดทําตัวชี้วัด (KPI) เพื่อแสดงผลสัมฤทธิ์ของงานวิจัยในการกอสรางอาคารแถว
Items Tunnel Form BMP.System Remark
Cost 6,440,000 Baht 5,796,000 Baht

Per 7 UnitsTime 100 Days 49 Days
Loss 193,200 Baht 57,960 Baht
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บทที่ 4

การนําผลงานวิจัยมาใชประโยชน
(Use of Research)

การนําผลงานวิจัยที่ไดมาใชในงานเพื่อกอสรางอาคารแถวแบบ 2 ชั้น จําเปนตองกําหนด
รูปแบบการทํางานขึ้นมาเปน 5 ขั้นตอน (รูปที่ 4.1) โดยจะเร่ิมจากขั้นตอนการออกแบบ การใชแบบ
หลอคอนกรีต การวางแผนงาน การใชเคร่ืองจักร จนไปถึงขั้นตอนสุดทายคือการกอสราง ซึ่ง
ขั้นตอนตาง ๆ ที่กลาวมาน้ีจะถูกเรียกวา “การกอสรางอาคารคอนกรีตเสริมเหล็กที่มีรูปแบบซ้ํากัน
โดยใชกระบวนการผลิตระบบอุตสาหกรรมในพื้นที่กอสราง” (Repetitive reinforced construction
using building with the on-site manufacturing Process : BMP. System ดังจะขออธิบายเปนลําดับ
ตอไป

รูปท่ี 4.1 กระบวนการทํางานดวยระบบ BMP.System
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4.1 กระบวนการที่ 1 การออกแบบอาคาร (Building Design)
4.1.1 ขอมูลท่ีใชในการออกแบบ (Data Design)

4.1.1.1 พระราชบัญญัติควบคุมอาคาร กรมโยธาธิการและผังเมือง
กระทรวงมหาดไทย (สํานักควบคุมและตรวจสอบอาคาร กรมโยธาธิการและผังเมือง, 2553)

- กฎกระทรวงฉบับที่ 6 พ.ศ.2527 ขอ 6, ขอ 13 (1)(2)(3), ขอ 15, ขอ 17, ขอ 18
และขอ 20

- กฎกระทรวง พ.ศ.2550 กําหนดการรับนํ้าหนัก ความตานทาน ความคงทนของ
อาคารและพื้นดินที่รองรับอาคารในการตานทานแรงสั่นสะเทือนของ
แผนดินไหว

ก) รอยเลื่อนแผนดินไหวในประเทศไทย ข) เขตพื้นที่เสี่ยงการเกิดแผนดินไหว

รูปท่ี 4.2 แผนที่แสดงรอยเลื่อนแผนดินไหว และพื้นที่เสี่ยงตอการเกิดแผนดินไหว

4.1.1.2 วัสดุหลัก (Main Materials)
- คอนกรีตกําลังอัดรูปทรงกระบอก ที่อายุ 28 วัน กําลังอัด 350 ksc.
- เหล็กเสนเสริมคอนกรีต SR 24 และ SD 30
- เหล็กรูปพรรณ มอก.1228-2549
- ลวดเหล็กกลาขอออยตะแกรง (Wire Mesh) มอก.943-2533

4.1.1.3 นํ้าหนักบรรทุกที่นํามาใชในการออกแบบ (Load Design)
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ก. นํ้าหนักบรรทุกคงที่ (Dead Load ; DL.)
- นํ้าหนักคอนกรีตเสริมเหล็ก 2,400 กก./ลบ.ม.
- นํ้าหนักเหล็กเสริม 7,850 กก./ลบ.ม.
- นํ้าหนักเหล็กรูปพรรณ 7,850 กก./ลบ.ม.

ข. นํ้าหนักบรรทุกเพิ่มเติม (Super Dead Load ; SDL.)
- ปูนทรายปรับระดับหนา 5 ซม. 150 กก./ตร.ม.
- พื้นปูกระเบื้อง 120 กก./ตร.ม.
- ฝาเพดาน และงานระบบ 30 กก./ตร.ม.

ค. นํ้าหนักบรรทุกจร (Live Load ; LL.)
- หลังคา 50 กก./ตร.ม.
- พื้นกันสาดหรือพื้นหลังคาคอนกรีต 100 กก./ตร.ม.
- พื้นที่พักอาศัยหองแถว 200 กก./ตร.ม.
- บันได และชองทางเดิน 300 กก./ตร.ม.

4.1.2. ระบบโครงสรางเลือกท่ีใช (Structure System )
- ฐานราก ในโครงการน้ีไดทําการออกแบบเสาเข็มคอนกรีตอัดแรง โดยใชขนาด I

0.26 x 0.26 ม. รับนํ้าหนักปลอดภัยไดไมนอยกวา 30 ตัน/ตน  สําหรับความยาวของเสาเข็มให
ขึ้นอยูกับผลการเจาะสํารวจดินดวยวิธี Boring Test

- พื้นชั้นที่ 1 และชั้นที่ 2 ใชโครงสรางแบบพื้นไรคาน (Flat Slab) หนา 0.15 เมตร และ
0.17 เมตร ตามลําดับ เสริมดวยลวดตะแกรง Wire Mesh และเหล็กเสนเสริมพิเศษ SD 40

- ผนังชั้นที่ 1 และชั้นที่ 2 ใชโครงสรางแบบผนังรับแรง (Bearing Wall) หนา 0.12 เมตร
ในชั้นที่ 1 และ 0.10 เมตร ในชั้นที่ 2 เสริมดวย Wire Mesh และเหล็กเสนเสริมพิเศษ SD 40
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4.1.3 การวิเคราะหโครงสรางโดยใชโปรแกรม ETABS (Structure Analysis by
ETABS)

การนําโปรแกรม ETABS มาทําการวิเคราะหแรงตาง ๆ ที่เกิดในองคอาคาร ก็
เน่ืองมาจากโปรแกรมน้ีไดถูกพัฒนาใหมีขีดความสามารถที่จะวิเคราะหโครงสรางที่มีมิติบาง ๆ ได
เปนอยางดี โปรแกรมดังกลาวน้ีไดถูกนํามาแปลเปนภาษาไทย และจัดทําเปนหนังสือเพื่อใชใน
การศึกษา (มงคล  จิรวัชรเดช, 2560) ซึ่งในงานวิจัยน้ีไดนําขอมูลที่เปนรายงานสรุปมาใหดูใน
เบื้องตนเทาน้ัน เน่ืองจาก หากนําเขาเน้ือหาทั้งหมดจะทําใหมีจํานวนหนาที่เกี่ยวกับรายการคํานวณ
มากเกินไป (100 หนา ขึ้นไป) ซึ่งไมใชวัตถุประสงคหลักของงานวิจัยน้ี
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4.1.4 ตัวอยางรายการคํานวณโครงสราง (Sample Item Calculated Structure)
ในงานวิจัยน้ีไดจัดทําตัวอยางรายการคํานวณโครงสรางคอนกรีตเสริมเหล็กใน

สวนของฐานราก ผนัง และพื้น ทั้งน้ี เพื่อใหทราบเปนแนวทางเพียงคราว ๆ เทาน้ัน เน่ืองจากมี
โปรแกรมที่ใชอยูมากมายหลายชนิด ขึ้นอยูกับความถนัดของวิศวกรแตละทาน อยางเชน ผูวิจัยได
ใชลวด Wire Mesh มาทดแทนเหล็กเสน เพราะจะทําใหผูปฏิบัติงานสามารถทํางานไดสะดวกและ
รวดเร็ว รวมทั้งควบคุมปริมาณความสูญเสียของวัสดุไดเปนอยางดี



87



88

\



89



90



91



92



93



94



95



96



97



98

4.1.5 การเขียนแบบแปลน (Drawing)
เมื่อไดทําการออกแบบโครงสรางในสวนของพื้นและผนังเสร็จเปนที่เรียบรอยแลว

สิ่งสําคัญที่สุดคือการเขียนแบบแปลนใหสามารถนําไปใชกอสรางไดจริง (รูปที่ 4.3) สําหรับการ
เขียนแบบดังกลาวจะตองประกอบดวยสวนตางๆ ดังน้ี

- ตําแหนงเสาเข็ม
- แปลนแสดงตําแหนงของผนังรับแรง
- แปลนและรูปตัดแสดงการเสริมเหล็กองคอาคารหลัก
- แปลนและรูปขยายแสดงการเสริมเหล็กพิเศษในพื้นคอนกรีต
- การกําหนดรายละเอียดของการใชเหล็กเสริมพิเศษ ระยะทาบ รูปแบบของการขึ้น
รูปเหล็ก

- การเสริมเหล็กในชองเปดของประตู หนาตาง หรือชองเปดตามพื้น
- การค้ํายันทองพื้นชั้น 2 เมื่อถอดแบบ
- การเสริมเหล็ก Dowel ระหวางรอยตอของพื้นและผนัง

ก) แสดงตําแหนงฐานราก

0.26 x 0.26
30
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ค) แสดงการเสริมเหล็กลางพื้นชั้นที่ 1

ข) แสดงตําแหนงผนังชั้น 1
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ง) แสดงการเสริมเหล็กพิเศษ (ลาง) พื้นชั้นที่ 1

จ) แสดงการเสริมเหล็กบนพื้นชั้นที่ 1

Ø 8 0.10
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ฉ) แสดงการเสริมเหล็กพิเศษ (บน) พื้นชั้นที่ 1

ช) แสดงแนวผนังชั้นที่ 2

Ø 8 Ø 8 Ø 8 Ø 8 Ø 8 Ø 8

0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10
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ซ) แสดงการเสริมเหล็กลางพื้นชั้นที่ 2

ฌ) แสดงการเสริมเหล็กพิเศษ (ลาง) พื้นชั้นที่ 2
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ญ) แสดงการเสริมเหล็กบนพื้นชั้นที่ 2

ฎ) แสดงการเสริมเหล็กพิเศษ (บน) พื้นชั้นที่ 2

Ø 8 0.10
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ฏ) รายการประกอบแบบแปลน

ฐ) แสดงการเสริมเหล็กพิเศษในชองวางผนัง

0.12 m
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ฑ) แสดงการเสริมเหล็กพิเศษรอยตอระหวางพื้นและผนัง

ฒ) แสดงการเสริมเหล็กพิเศษระหวางชองวางที่มีทอตางๆ
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ณ) แสดงการค้ํายันพื้นชั้นที่ 2 หลังถอดแบบหลอคอนกรีต

ด) แสดงการเสริมเหล็กพิเศษระหวางรอยตอของผนัง
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ต) แสดงการเสริมเหล็กพิเศษของพื้นตางระดับและพื้นที่มีชองวาง
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ถ) ฐานรากแบบเสาเข็ม
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ธ) แสดงการเทคอนกรีต Kicker กอนประกอบแบบผนัง

รูปท่ี 4.3 โครงสรางและรายละเอียดอาคารแบบแถว 2 ชั้น

4.2 กระบวนการที่ 2 แบบหลอคอนกรีต (Mold Steel)
ในกระบวนการน้ีจะมีการใชแบบหลอคอนกรีตจํานวน 2 หอง/ชุด เพื่อใหการทํางาน

สามารถดําเนินไปไดอยางตอเน่ืองโดยไมมีการหยุดในระหวางการทํางานปกติ (8-10 ชั่วโมง/วัน)
ซึ่งการ “หยุด” น้ีถือเปนความสูญเปลา (Waste) ที่เกิดขึ้นในกระบวนการกอสราง โดยมีเทคนิคและ
วิธีการคัดเลือกแบบหลอคอนกรีต ดังน้ี แบบหลอตองประกอบงาย เคลื่อนยายงาย และมีความ
ปลอดภัยในการทํางานสูง โดยมีประเด็นที่ตองพิจารณา ดังน้ี
ประเด็นท่ี 1 การประยุกตใชอุปกรณมาตรฐาน (รูปที่ 4.4) ที่มีอยูแลวมาประกอบเขาดวยกัน
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ก) อุปกรณน่ังราน ข) ชิ้นงานแบบหลอคอนกรีต

รูปท่ี 4.4 อุปกรณมาตรฐานที่มีอยูทั่วไป

ประเด็นท่ี 2 แบบเหล็กตองสามารถถอดงาย ประกอบงาย เคลื่อนยายงาย (รูปที่ 4.5)

ก) แบบหลอคอนกรีตชั้นที่ 1 ข) แบบหลอคอนกรีตชั้นที่ 2

รูปท่ี 4.5 แบบหลอคอนกรีตที่กําลังกอสรางภายในโรงงาน

แบบหลอคอนกรีตที่ใชในการกอสรางอาคารแถว 2 ชั้น น้ีจะออกแบบใหสามารถเท
คอนกรีตทดแทนผนังสวนที่จะตองกออิฐ ฉาบปูนใหไดไมนอยกวา 95% โดยมีเงื่อนไขที่จะตอง
ดําเนินการดังตอไปน้ี

1. เทผนังภายในไดโดยไมจําเปนตองมากออิฐฉาบปูน
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ก) อุปกรณน่ังราน ข) ชิ้นงานแบบหลอคอนกรีต

รูปท่ี 4.4 อุปกรณมาตรฐานที่มีอยูทั่วไป

ประเด็นท่ี 2 แบบเหล็กตองสามารถถอดงาย ประกอบงาย เคลื่อนยายงาย (รูปที่ 4.5)

ก) แบบหลอคอนกรีตชั้นที่ 1 ข) แบบหลอคอนกรีตชั้นที่ 2

รูปท่ี 4.5 แบบหลอคอนกรีตที่กําลังกอสรางภายในโรงงาน

แบบหลอคอนกรีตที่ใชในการกอสรางอาคารแถว 2 ชั้น น้ีจะออกแบบใหสามารถเท
คอนกรีตทดแทนผนังสวนที่จะตองกออิฐ ฉาบปูนใหไดไมนอยกวา 95% โดยมีเงื่อนไขที่จะตอง
ดําเนินการดังตอไปน้ี

1. เทผนังภายในไดโดยไมจําเปนตองมากออิฐฉาบปูน
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ก) อุปกรณน่ังราน ข) ชิ้นงานแบบหลอคอนกรีต

รูปท่ี 4.4 อุปกรณมาตรฐานที่มีอยูทั่วไป

ประเด็นท่ี 2 แบบเหล็กตองสามารถถอดงาย ประกอบงาย เคลื่อนยายงาย (รูปที่ 4.5)

ก) แบบหลอคอนกรีตชั้นที่ 1 ข) แบบหลอคอนกรีตชั้นที่ 2

รูปท่ี 4.5 แบบหลอคอนกรีตที่กําลังกอสรางภายในโรงงาน

แบบหลอคอนกรีตที่ใชในการกอสรางอาคารแถว 2 ชั้น น้ีจะออกแบบใหสามารถเท
คอนกรีตทดแทนผนังสวนที่จะตองกออิฐ ฉาบปูนใหไดไมนอยกวา 95% โดยมีเงื่อนไขที่จะตอง
ดําเนินการดังตอไปน้ี

1. เทผนังภายในไดโดยไมจําเปนตองมากออิฐฉาบปูน
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2. ใชแรงงานคนเขาทําการประกอบแบบไดทันทีที่เคร่ืองจักรทําการวางแบบหลอไวใน
ตําแหนงที่ตองการแลว โดยไมตองเสียเวลาใชเคร่ืองจักรหิ้วจนกวาจะประกอบเสร็จ

3. ใชแบบหลอเพื่อการกอสรางอาคารชนิดอ่ืนไดอีก เน่ืองจากไดออกแบบไวแตกตาง
จากระบบ Tunnel From ที่จะมีไมกี่ชิ้น แตในระบบ BMP. System ไดออกแบบใหมี
จํานวนแบบหลอที่มากกวาเพื่อลดนํ้าหนักแตละชิ้นลง ทั้งน้ีเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
การทํางานในที่แคบไดดีกวา โดยแบบหลอคอนกรีตจะถูกแบงกลุมไวดังน้ี

ก. กลุมโตะ ใชเพื่อประกอบในการเทคอนกรีตผนังชั้นที่ 1 และพื้นชั้นที่ 2 ในคราวเดียวกันโดยการ
ประกอบแบบหลอใหสามารถเทขึ้นจากพื้นชั้นที่ 1 แบบหลอในกลุมน้ีจะมีทั้งหมดจํานวน 14
ชิ้น (รูปที่ 4.6) ทําใหสามารถเทไดคร้ังละ 2 หอง

รูปท่ี 4.6 แบบหลอคอนกรีตแบบโตะที่ใชในการกอสรางอาคารแถว 2 ชั้น
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รูปท่ี 4.6 แบบหลอคอนกรีตแบบโตะที่ใชในการกอสรางอาคารแถว 2 ชั้น (ตอ)

ข. กลุมวงกบ ใชเมื่อตองการเจาะชองประตูและหนาตาง (รูปที่ 4.7) ในผนัง โดยการประกอบ
พรอมกันกับแบบหลอผนัง

รูปท่ี 4.7 วงกบประตู หนาตาง
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ค. กลุมผนัง ใชเพื่อประกอบในการเทคอนกรีตสดผนังภายนอกและผนังภายในอาคาร จะทําการเท
คอนกรีตไดคราวละ 2 หอง โดยการประกอบแบบหลอขึ้นจากพื้นที่เทคอนกรีตแลวเสร็จไดใน
ทุกชั้น (รูปที่ 4.8)

รูปท่ี 4.8 แบบหลอผนังชั้นที่ 1 และชั้นที่ 2

ง. กลุมบล็อคชองวางโครงสรางและใชหยุดเทคอนกรีต แบบหลอชุดน้ีใชเพื่อการหยุดเทคอนกรีต
ชองบันได (รูปที่ 4.9ก) ใชลดระดับพื้นหองนํ้า (รูปที่ 4.9ข) และเวนระยะรอยตอเพื่อหยุดเท
คอนกรีต (รูปที่ 4.9ค)

(ก) (ข)
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(ค)

จ. กลุมอุปกรณพิเศษ ใชในการสรางลูกเลนใหกับอาคารใหมีความสวยงามเพิ่มขึ้น อาทิ ครีบ
ดานหนาอาคาร เปนตน (รูปที่ 4.10ก) หรือใชแบบหลอเพื่อเทคอนกรีตสดทดแทนโครงเหล็ก
หลังคา (รูปที่ 4.10ข)

ก) ข)

รูปท่ี 4.10 แบบหลอเพื่อใชสรางลูกเลนตาง ๆ  ใหกับตัวอาคาร

ฉ. กลุมน่ังรานและตัวยึด ใชสําหรับการกอสรางผนังในชั้นที่ 2 รวมทั้งใชยึดผนังดานนอกและ
ดานใน อุปกรณพวกน้ีเปนวัสดุพื้นฐานที่มีใชกันอยูทั่วไป (รูปที่ 4.11)

รูปท่ี 4.9 อุปกรณสําหรับใชในการหยุด
คอนกรีตเพื่อเปนชองวางหรือ
ใชในการลดระดับ
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รูปท่ี 4.11 แสดงอุปกรณน่ังรานและอุปกรณที่ใชยึดแบบหลอ

4.3 กระบวนการที่ 3 แผนงานกอสราง (Plan Management)
การวางแผนงานกอสราง หมายถึง การกําหนดขั้นตอนวิธีการก อสราง การกําหนด

ระยะเวลาการดําเนินงานกอสรางและการจัดลําดับความสําคัญของงานกอสรางที่จะดําเนินการกอน
หรือหลังใหมีความสอดคลองและสัมพันธกัน เพื่อใหโครงการกอสรางแลวเสร็จตามระยะเวลาที่
กําหนด ดังน้ันจึงกลาวไดวา แผนงานกอสราง คือแนวทางในการปฏิบัติงานเพื่อใหโครงการ
กอสรางสําเร็จลุลวงตามวัตถุประสงคที่ต้ังไว ไดแก

ก. แผนงานระบบตารางเวลา (Bar Chart Plan)
ใชเพื่อแยกกิจกรรมของการกอสรางอาคารทําใหทราบวัน เวลางานที่จะตองปฏิบัติงาน

โดยการแทนที่ดวยแทงหรือแถบในแนวนอนเรียกวา Bar (รูปที่ 4.12) ซึ่งเปนแผนงานแสดง
ความกาวหนา โดยพิจารณาตามความสั้นหรือยาวของแทงแถบน้ี ซึ่งจะบงบอกถึงระยะเวลาของงาน
ที่จะตองทําความละเอียดของแผนงานระบบตารางเวลา (วชรภูมิ  เบญจโอฬาร, 2555) ขึ้นอยูกับ
การแบงสวนงานวาตองการรายละเอียดมากนอยเพียงใด
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รูปท่ี 4.12 แผนงานกอสรางอาคารแถว 2 ชั้น 7 หอง แบบ Bar Chart

ขอดีของการวางแผนงานรูปแบบน้ี คือแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนการดําเนินงานของแตละ
กิจกรรมใหสามารถเขาใจไดโดยงาย การปรับแผนหรือแกไขแผนก็ทําไดสะดวก การนําไปใช
ติดตามความกาวหนาของแตละกิจกรรม ไดทําใหบุคลากรทุกหนวยทราบถึงวันเร่ิมและวันแลว
เสร็จของแตละกิจกรรมไดอยางชัดเจน เปนการปองกันการทํางานที่ซ้ําซอนและไมใหกระทบกัน
และกัน เน่ืองจากทุกกิจกรรมมีการวางแผนในเงื่อนเวลาตามที่ไดตกลงกันไวอยางชัดเจน (รูปที่
4.13)

ข. แผนงานกอสรางแบบกระบวนการไหล (Flow Process Plan)

รูปท่ี 4.13 การวางแผนงานแบบตารางเวลา
(Bar Chart) เพื่อการนําไปใชใน
สนาม ทําใหผูปฏิบัติงาน ซึ่งมีอยู
หลายสวนไดเขาใจไปในทิศทาง
เดียวกัน วัตถุประสงคหลักก็คือ
การใหรับรูถึงวันเร่ิมและวันแลว
เสร็จในงานที่รับผิดชอบ
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เสร็จในงานที่รับผิดชอบ
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เมื่อไดทําการกําหนดขั้นตอนการกอสรางเรียบรอยแลว ตอมาคือการนําแผนที่ไดน้ีมาใช
ซึ่งจะแตกตางไปจากที่เคยพบเจอทั่ว ๆ ไป จุดเดนของแผนงานกอสรางแบบกระบวนการไหล ก็
คือ การกําหนดบุคลากรตาง ๆ ไวในกระบวนการกอสรางอยางชัดเจน โดยจะขออธิบาย ดังน้ี

รูปท่ี 4.14 แผนงานกอสรางอาคารแถว 2 ชั้น 7 หอง แบบกระบวนการไหล

1. การจัดการดานบุคลากร  จากรูปที่ 4.14 ผูวิจัยไดกําหนดกลุมคนเพื่อเขาทํางานไวเปน
6 กลุม ไดแก ชางสํารวจ ผูควบคุมงาน ชางแบบหลอ ชางเหล็ก ชางเทคอนกรีต และ
ชางรับเหมาชวง โดยชางแตละกลุมจะทําหนาที่ตางกันไปตามความรับผิดชอบที่ได
ทําการตกลงกันไวเปนการลวงหนาแลว โดยงานทั้งหมดจะเร่ิมตนจากงาน   ฐานราก
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ที่แลวเสร็จ โดยชางกลุมแรกที่เขามาดําเนินการก็คือชางสํารวจ จะเขามาดําเนินการ
ตรวจสอบแนวและใหระดับในการกอสราง จากน้ันชางแบบหลอซึ่งในรูปเรียกวา
Team A จะเขามาทําการประกอบแบบตาง ๆ โดยมีชางเหล็ก (Team B) เขามาวาง
เหล็กเสริมตาง ๆ พรอมทั้งทอ Sleeve ที่เกี่ยวของ จากน้ันก็จะเปนหนาที่ของผู
ตรวจสอบ (Inspector) ที่จะเขามาตรวจตามมาตรฐานที่กําหนดไว เมื่อผานก็จะเปน
หนาที่ของชางเทคอนกรีต (Team C) ที่จะเขามาดําเนินการในขั้นตอนสุดทายของแต
ละวัน สําหรับเวลาการทํางานในแตละวันจะเร่ิมต้ังแต 07.30 น. ไปจนถึง 18.30 น.
โดยจะพักในชวงเวลา 11.30 น. ถึง 12.30 น. คิดเปนเวลาในการทํางานแบบเหมารวม
10 ชั่วโมง/วัน ซึ่งจะตองสามารถเทคอนกรีตใหได 1 หอง/วัน จากน้ัน จะเปนหนาที่
ของผูรับเหมาชวงงานตาง ๆ อาทิ งานไฟฟา งานกระเบื้อง ที่จะเขามาดําเนินการใน
สวนที่ถอดแบบหลอคอนกรีตแลวเสร็จ จนกระทั่งงานกอสรางแลวเสร็จทั้งหมดจน
สามารถสงมอบงานได โดยเฉลี่ยจะใชเวลา 7 วัน/หอง
สําหรับจํานวนคนที่จะใชตอ 1 ทีม ผูวิจัยขอแนะนําใหใชตามตารางที่ 4.1 ดังน้ี

ตารางท่ี 4.1 จํานวนบุคลากรที่ใชในงานกอสราง
จํานวนคนตอ 1 ทีม

ชางสํารวจ ผูตรวจสอบ ชางแบบหลอ ชางเหล็ก ชางเทคอนกรีต
2 1 6 7 4

2. การจัดการแบบหลอคอนกรีต สําหรับทีม 1 ทีม จะตองใชแบบหลอคอนกรีตเพื่อ
กอสรางอาคารแถว 2 ชุด โดยจะทําการประกอบแบบหลอใหแลวเสร็จกอน 2 ชุด
(ชั้นลาง) จากน้ันจึงจะทําการเทคอนกรีตในคร้ังแรกได 2 หอง (ชั้นลาง) เมื่อ
ดําเนินการในขั้นตอนน้ีแลวจะทําใหสามารถประกอบแบบหลอในชั้นที่ 2 และชั้น
ลางตอ ๆ กันไปไดเร่ือย ๆ ซึ่งจะทําใหสามารถเทคอนกรีตไดทุกวัน

3. การจัดการเคร่ืองจักรกล สําหรับงานกอสรางอาคารแบบแถว 2 ชั้น เคร่ืองจักรกลที่
เหมาะสมที่สุด ไดแก รถเครนแบบลอยางขนาด 20 ตัน โดยทีม 1 ทีม จะตองจัดหารถ
เครนมาชวยในการทํางานอยางนอย 2 คัน จึงจะทําใหงานเกิดประสิทธิภาพสูงสุด
โดยหนาที่หลักของรถเครนก็คือ การยกแบบหลอและเทคอนกรีต โดยมีหนาที่รอง
คือการ ชวยสงวัสดุกอสรางตาง ๆ ตามที่ไดรับมอบหมาย
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จะเห็นไดวา การดําเนินการกอสรางตามแผนงานแบบกระบวนการไหลน้ี มี
วัตถุประสงคก็เพื่อใหงานกอสรางดําเนินไปโดยไมตองหยุดรองานอ่ืน ๆ งานทุก
สวนไดถูกกําหนดไวใหดําเนินการตามชวงเวลาที่แตละคนไดรับมอบหมายใหไป
ปฏิบัติ แตอยางไรก็ดี ก็ยังมีขอดีขอเสียที่จะตองระมัดระวังตามตารางที่ 4.2 ดังน้ี

ตารางท่ี 4.2 ขอดี-ขอเสียของการกอสรางตามแผนงานแบบกระบวนการไหล
ลําดับ ขอดี-ขอเสีย

1
2
3
4
5

ขอดี
มีการจัดวางบุคลากรอยางชัดเจน
การทํางานจะเปนไปอยางตอเน่ือง ไมติดขัด
งานแลวเสร็จตามเวลาท่ีกําหนดไวในแผน ไมมีการคลาดเคล่ือน
ผูปฏิบัติรูหนาท่ีและภารกิจของตนเองลวงหนากอนแลว
ผูปฏิบัติจะมีความรูความชํานาญและทราบถึงหนาท่ีของตนเองทําอยางดีเปนพิเศษ เน่ืองจาก
เปนการทํางานซ้ํา ๆ อยูเชนเดิม ทําใหงานท่ีออกมามีคุณภาพดี

1

2
3

ขอเสีย
องคกรตองมีความพรอมในทุก ๆ ดาน กอนท่ีจะเขาดําเนินการกอสราง ไมวาจะเปนคน เงิน

สิ่งของ เครื่องจักร
หากมีปญหา-อุปสรรคเกิดขึ้น จะทําใหงานตองหยุดชะงักไปท้ังหมด จนกวาจะแกปญหาได
จะตองมีการลงทุนเพื่อเตรียมความพรอมดานทรัพยากรบุคคลเปนอยางดีกอนเขาสูกระบวนการ

4.4 กระบวนการที่ 4 การจัดการเคร่ืองจักรกล (Managing Construction
Equipment)
การกอสรางในปจจุบันน้ีไดนําเอาเคร่ืองทุนแรงหรือเคร่ืองจักรกลตาง ๆ เขามาใช

ดําเนินการเปนจํานวนมาก นับวันยิ่งมีบทบาทเพิ่มมากขึ้นเร่ือย ๆ ทั้งน้ีเพราะตองการผลงานที่ได
มาตรฐานตรงตามขอกําหนดในรายการกอสราง (Specifications) ประการหน่ึง  อีกประการหน่ึงก็
เพื่อลดคาใชจายโดยมุงหวังเพื่อใหงานเสร็จทันตามกําหนดเวลา แตเหตุผลที่สําคัญในการนําเอา
เคร่ืองจักรกลเขามาใชดําเนินการกอสรางน้ันเน่ืองมาจาก

1. ประสิทธิภาพการทํางานบางอยางสูงกวาการใชแรงงาน เคร่ืองจักรกลบางชนิดใชแทน
แรงงานไดหลาย ๆ คน และเมื่อใชเคร่ืองจักรกลแลว คาใชจายจะตํ่ากวาการใชแรงงานเสียอีก

2. การทํางานบางอยางซึ่งถาใชแรงงานแลวอาจจะทําใหเกิดความลาชา ไมสะดวกดวย
ประการทั้งปวง และไมสามารถทํางานใหเสร็จตามกําหนดเวลาได
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3. ลักษณะของงานกอสรางบางอยาง ตองกระทําใหตรงตามมาตรฐานที่กําหนดไวใน
รายการกอสราง เชน การบดอัด การตัดเกรด เปนตน ซึ่งแรงงานไมสามารถจะกระทําไดผลดีเทากับ
เคร่ืองจักรกลและในงานบางประเภทไมสามารถจะใชแรงงานไดเลย ตองใชเฉพาะเคร่ืองจักรกล
เทาน้ัน

4. แนวโนมของคาจางแรงงานสูงขึ้นเร่ือย ๆ จึงมีการคิดคนเคร่ืองจักรกลและเคร่ืองทุนแรง
ตาง ๆ เขามาใชแทนแรงงานเพื่อจะไดลดจํานวนคนงานลงได

5. การใชแรงงานเปนจํานวนมากยอมกอใหเกิดปญหาตาง ๆ ขึ้นไดเสมอ เชน ปญหาใน
เร่ืองที่อยูอาศัย อุบัติเหตุ ขอพิพาทระหวางผูใชแรงงานดวยกันเอง การเรียกรองผลประโยชนอ่ืน ๆ
ตลอดจนการนัดหยุดงานเพื่อตอรองกับผูรับเหมากอสราง อันเปนปญหาแรงงานซึ่งจะสงผลกระทบ
ตอเวลาและคาใชจายในโครงการอยางแนนอน

ดังน้ัน การใชเคร่ืองจักรกล (กรมชลประทาน, 2560) จึงขึ้นอยูกับดุลพินิจของผูควบคุมงาน
หรือวิศวกรโครงการ (Project Engineer) วาควรจะใชเคร่ืองจักรกลชนิดไหนกับงานในรูปแบบใด
หรือจะนําไปใชกับงานในภูมิประเทศอยางไร ซึ่งเคร่ืองจักรกลแตละชนิด แตละแบบน้ันยอมมี
ความเหมาะสมกับงานแตละลักษณะของภูมิประเทศที่แตกตางกันไปดวย

รูปท่ี 4.15 รถเครนลอยาง 4 ลอ ขนาด 25 ตัน
(TIRETRUCK CENTER, 2558)

ทั้งในดานความคุมคาในการทํางานตลอดชวงระยะเวลา 8 ชั่วโมง/วัน  และความคุมคาใน
ดานราคาคาเชา คานํ้ามันเชื้อเพลิง และคาบํารุงรักษาตาง ๆ ผูวิจัยพบวา ผูควบคุมงานมีความจําเปน

สําหรับวิธีการกอสรางดวยระบบ
BMP. System น้ัน ไดนําเคร่ืองจักรกลหลัก
เพื่อมาใชในงานกอสรางอยู เพียง 1 ชนิด
เทาน้ันไดแก  รถเครนลอยาง 4 ลอ ขนาด 25
ตัน (รูปที่ 4.15) เน่ืองจากมีความเหมาะสม
กับขอบเขตของการทํางานตามผลการวิจัย
มากที่สุด ทั้ งในดานความคุมคาในการ
ทํางานตามผลการวิจัยมากที่สุด
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อยางยิ่งที่จะตองรูจักวิธีการใชเคร่ืองจักรกลดังกลาว เพื่อใหสามารถใชงานไดอยางปลอดภัย (ชัย
ยุทธ  ชลลิตนิธิกุล, 2531) โดยที่ผูควบคุมงานจะตองมีความสามารถดังตอไปน้ี

1. ความสามารถในการอานกราฟคาการทํางานของรถเครน (รูปที่ 4.16) สําหรับกราฟที่
ไดมาน้ันมาจากความสามารถของเคร่ืองจักรที่กระทําไดสูงสุดในพื้นที่ราบ โดยมีหลักการทํางาน
เพื่อความปลอดภัย ไดแก ยกใหใกลตัวมากที่สุด ใชบูมทอนแรกและต้ังบูมใหชันที่สุด ถาเพียง
หลักการเทาน้ีเราคงไมจําเปนตองอานคากราฟเพื่อการใชงาน แตในสถานการณจริงเรามีความจํา
เปนที่จะตองกระทําการตรงขามกับหลักการทํางานดังกลาว ดังน้ันความจําเปนในเร่ืองการใชกราฟ
เพื่อความปลอดภัยจึงมิอาจหลีกเลี่ยงได

ดังน้ัน ผูควบคุมงานจึงควรอานคากราฟเพื่อใชงานใหเกิดความปลอดภัยสูงสุด โดยมี
หลักการดังน้ี  คา A คือสามารถใชความยาวบูมสูงสุดที่ระยะเทาใด คา B คือจุดศูนยกลางของรถ
เครนที่จะตองหางจากชิ้นงานไดไมเกินระยะเทาใด เปนตน  ตัวเลขพวกน้ีไดมาจากการคํานวณของ
การทดสอบของผูผลิตรถยนตยี่หอตาง ๆ โดยอางอิงตามมาตรฐานสากลที่ใชอยูในประเทศแถบ
ยุโรปและประเทศญ่ีปุน เปนตน

สําหรับคาอ่ืน ๆ ที่สําคัญคือ Structure Zone หมายถึง ความสามารถของรถเครนจะถูก
จํากัดดวยเร่ืองโครงสรางรถเครน หรือแปลงาย ๆ วา ถายกเกินกวาตัวเลขน้ี บูมเครนจะหักทําใหเกิด
ความเสียหายได  และคาสุดทายที่ควรรูไดแก Stability Zone ซึ่งหมายถึง ความสามารถของรถเครน
จะถูกจํากัดดวยเสถียรภาพหรือแปลงาย ๆ วา ถายกเกินกวาตัวเลขน้ีรถเครนจะกระดกหรืออาจคว่ํา
ได

รูปท่ี 4.16 กราฟแสดงคาการทํางานของเคร่ืองจักรกล (ยามะเครน, 2557)
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2. ความสามารถในการคํานวณคานํ้าหนักเพื่อเลือกเครนในการยก  การใช Load Chart
หรือกราฟแสดงความสามารถในการยกนํ้าหนักของรถเครน สามารถหาไดทั่วไปโดยในแตละยี่หอ
จะไมคอยแตกตางกันมาก มีวิธีการอานกราฟดังน้ี แนวแกนต้ังและแนวแกนนอน คือเงื่อนไขที่มีผล
ตอประสิทธิภาพในการยก Load ของเครน  แนวแกนนอนเทากับระยะหางระหวางนํ้าหนักที่จะยก
กับ  ตัวรถ ซึ่งตองดูจากสิ่งกีดขวางหรือสภาพหนางาน ตําแหนงการวาง Load และรถเครน
แนวแกนต้ังเทากับความสูงของแขนเครน (Boom) ขึ้นอยูกับวาเราตองการยกชิ้นงานสูงระดับไหน
พอไดขอมูลเหลาน้ีแลวก็จะไดคา Maximum Load (ความสามารถสูงสุดที่เครนจะยกได) โดยที่คา
Maximum Load จะหาไดจากนํ้าหนักที่จะยก รวมกับนํ้าหนักอุปกรณชวยยก (รูปที่ 4.17)

รูปท่ี 4.17 กราฟแสดงความสามารถในการยกนํ้าหนักของรถเครน (ไพฑูรย เครน, 2557)

เมื่อผูควบคุมงานมีความรูความเขาใจเกี่ยวกับรถเครนที่จะนํามาใชเพื่อการกอสรางใน
ขั้นตอนเหลาน้ีแลว จะทําใหสามารถกําหนดจุดที่ต้ังของรถเครนเพื่อทําใหเกิดการใชงานดวยความ
ปลอดภัยและคุมคาอยางสูงสุด  เน่ืองจากการเคลื่อนยายแตละคร้ังยอมนํามาซึ่งความสูญเสียในดาน
ตาง ๆ ทั้งในดานเวลา และการใชทรัพยากรที่ไมคุมคา สําหรับระบบ BMP. System จะมีการ
วางแผนเพื่อการจัดการเคร่ืองจักรกลดังกลาวน้ีกอนการทํางานทุกคร้ัง โดยไดวางกฎเกณฑในการ
ใชรถเครนไววาในวันหน่ึง ๆ จะมีการยายเคร่ืองจักรกลไดไมเกิน 1 คร้ัง เทาน้ัน สําหรับการกอสราง
และการเคลื่อนยายวัสดุกอสรางตาง ๆ ภายใน Site งาน

โดยมี Lifting capacity rate = %

ซึ่ง Lifting capacity rate คือ  อัตราสวนความสามารถ
ในการยกชิ้นงานตองไมเกิน 75%
อาทิเชน Total Weight 28 Tons ,  Max. Load 45 Tons
ไดคา Lifting capacity rate  =  (28/45) x 100

= 62.2% ซึ่งไมเกิน 75.0%
สรุป สามารถใชรถเครนเพื่อการยกชิ้นงานชิ้นน้ีได
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4.5 กระบวนการที่ 5 การกอสราง (Construction) ผลจากการวิจัยไดกําหนดขั้นตอน
ในการกอสรางบานพักอาศัยแบบแถวขนาด 2 ชั้น จํานวน 7 หอง ออกเปน 5 ขั้นตอน (รูปที่

4.18) โดย สามารถอธิบายรายละเอียดการกอสรางในแตละขั้นตอนไดดังตอไปน้ี

รูปท่ี 4.18 การกอสรางอาคารแถว 2 ชั้น ทั้ง 5 ขั้นตอน

ข้ันตอนท่ี 1 การทําฐานรากตามแบบแปลน (รูปที่ 4.18ก) ในขั้นตอนน้ีจะยังไมนับมาอยูใน
ระยะเวลาของการเร่ิมงาน เน่ืองจากมีตัวแปรที่จะเปนอุปสรรคในดําเนินงาน
คอนขางมาก อาทิ ปนจ่ันมีสภาพไมสมบูรณ หรือหากกอสรางฐานรากแผก็จะมีปญหา
เกี่ยวกับการพังทลายของดินหรือนํ้าใตดิน เปนตน หากฐานรากเปนเสาเข็มจะทําให
ทํางานไดงายกวา เน่ืองจากไมตองเปดหนาดินเปนบริเวณกวาง (รูปที่ 4.19ข,ค)

ก) แบบฐานราก
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ข) การเสริมเหล็กตอมอเพื่อครอบหัวเข็ม ค) เสาตอมอประกอบแบบพรอมเทคอนกรีต

รูปท่ี 4.19 การกอสรางฐานรากอาคารแบบเสาเข็ม

ข้ันตอนท่ี 2 เทพื้นคอนกรีตชั้นที่ 1 ถือเปนขั้นตอนแรกที่จะนํามานับเปนระยะเวลาในการกอสราง
ซึ่งจะใชระยะเวลาในขั้นตอนน้ีจํานวน 5 วัน มีการทํางานในเร่ืองการถมดินบดอัด
แนน เท Lean การเสริมเหล็กพื้น เปนตน โดยสามารถลําดับการทํางาน ไดดังตอไปน้ี

2.1 ปรับพื้นที่ใหเปน 2 ระดับ   โดยแบงเปน ระดับลาง (โรงจอดรถ พื้นที่วางดานหลังอาคาร)
(รูปที่ 4.20ก) และระดับบน (พื้นที่ดานในอาคาร) (รูปที่ 4.20ข) จากน้ันจึงวางทอในระบบ
สุขาภิบาลตาง ๆ ใหครบถวน พรอมทั้งเทคอนกรีตหยาบ และเสริมเหล็กเพื่อเตรียมเทคอนกรีต
ในสวนของพื้นระดับลางกอน
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ก) การเสริมเหล็กคานระหวางพื้นตางระดับ ข) เหล็กเสริมพื้นโรงจอดรถยนต

ค) ขยายการเสริมเหล็กในกรณีพื้นตางระดับ

รูปท่ี 4.20 การเสริมเหล็กคานสําหรับการเทคอนกรีตพื้นปรับระดับชั้นที่ 1

2.2 เทคอนกรีตพื้นระดับลางกอนจากน้ันเสริมเหล็กพื้นระดับบน (รูปที่ 4.21) เพื่อเตรียมเท
คอนกรีต
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รูปท่ี 4.21 การเทคอนกรีตพื้นโรงจอดรถดานหนาและพื้นดานหลังอาคาร

2.3 กอนเทคอนกรีตพื้นระดับบนมีขอควรระวังคือตองเสริมเหล็ก Dowel (รูปที่ 4.22ก,ข) ให
เรียบรอย

ก) พื้นคอนกรีตระดับบน ซึ่งเทภายหลักจากการ ข) เหล็กเสริม RB9 ที่โผลจากพื้นชั้นที่ 1
ไวใชเทพื้นโรงจอดรถเสร็จเปนที่เรียบรอยแลว             รองรับการเทผนังในขั้นตอนตอไป
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ค) ขยายการเสริมเหล็ก Dowel ในพื้นชั้นที่ 1

รูปท่ี 4.22 การเทคอนกรีตพื้นชั้น 1 (พื้นภายในอาคาร)

ข้ันตอนท่ี 3 เทผนังชั้นที่ 1 และพื้นชั้นที่ 2 ในขั้นตอนน้ีจะเปนการประกอบแบบเหล็กเพื่อใชใน
การเทคอนกรีตผนังชั้นที่ 1 และพื้นชั้นที่ 2 พรอมกันในทีเดียว (รูปที่ 4.23ก,ข,ค) จะ
ใชเวลาในขั้นตอนน้ีจํานวน 8 วัน โดยใชเทคนิคเชนเดียวกับการเทคอนกรีตในระบบ
Tunnel Form แตที่แตกตางก็คือจะมีการบล็อคชองพื้นเพื่อเทผนังในชั้นที่ 1 ไวอีกคร้ัง
หน่ึง ถือเปนเทคนิคการกอสรางเพื่อใหอาคารสามารถกอสรางไดโดยไมจําเปนตองมา
กออิฐฉาบปูนผนังเพิ่มเติม อีกทั้งยังสามารถใชผนังดังกลาวเพื่อการถายแรงจากพื้นชั้น
2 ลงมาสูฐานรากไดดวย โดยสามารถลําดับการทํางานไดดังตอไปน้ี
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3.1 ประกอบแบบผนังชั้นที่ 1 พรอมเสริมเหล็กตาง ๆ

ก) แบบแปลนการเสริมเหล็กพิเศษชองทอ

ข) การวางเหล็กเสริมพิเศษในชองวาง ค) ประกอบแบบพรอมเทคอนกรีต

รูปท่ี 4.23 การต้ังแบบเหล็กผนังชั้นที่ 1 และพื้นชั้นที่ 2 พรอมการเสริมเหล็กพิเศษตาง ๆ
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3.2 ประกอบแบบพื้นชั้นที่ 2 ติดต้ังแบบบล็อกชองวางบนพื้น (รูปที่ 4.24ก) และแบบเพื่อการ หยุด
เทคอนกรีต (รูปที่ 4.24ข) โดยจะเวนชองวาง 0.10 เมตร เพื่อการเทผนังจากพื้นชั้น 2 (รูปที่
4.24ค) สําหรับในชองวางผนังดังกลาวจะทําการบล็อกชองประตู-หนาตางไวดวย (รูปที่ 4.24
ง)

ก) การบล็อกชองวางเพื่อกอสรางบันได ข) การหยุดแนวเทคอนกรีตดานหนาอาคาร

ค) ชองวางของแนวผนังชั้นที่ 1

ง) การเสริมเหล็กระหวางชองวางของประตู-หนาตาง

รูปท่ี 4.24 การบล็อกพื้นที่เพื่อการเทคอนกรีตสําหรับพื้นชั้นที่ 2
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3.3 เสริมเหล็กเมนและเหล็กพิเศษตาง ๆ พรอมทั้งวาง Block out (รูปที่ 4.25) เพื่อการเทผนัง
ดานลาง ในกรณีน้ีจําเปนตองบล็อกเพื่อการเทผนังดานลางไว เน่ืองจากเปนผนังภายในหากเท
ควบคูไปในคราวเดียวกัน จะทําใหไมสามารถถอดแบบหลอออกมาได

ก) เหล็กเสริมพื้นชั้น 2 ข) อุปกรณบล็อกชองพื้นชั้น 2
รูปท่ี 4.25 การเสริมเหล็กพื้นชั้น 2 และการบล็อกชองเทคอนกรีต

3.4 เทคอนกรีตโดยมีคาการยุบตัวอยูระหวาง 16-18 cm. Strength 350 ksc. at 28 day Cylinder
(หิน 3/8 น้ิว) โดยใหใชหัวจ้ีคอนกรีตขนาดไมเกิน 1 น้ิว (รูปที่ 4.26ก) โดยเทจากชวงกลาง
อาคารเขาไปหาชวงริมอาคารกอนเทาน้ัน และเมื่อเทคอนกรีตขึ้นมาอยูในระดับทองพื้นแลวจึง
คอยเทจากชวงริมดานแบบเหล็กเขาไปหาจุดที่จะหยุดคอนกรีต สําหรับชองวางที่บล็อกไวเปน
สวนของบันไดทําใหตองมีการวางเหล็กเสริมพิเศษเพื่อปองกันการฉีกขาดของโครงสรางใน
สวนน้ีไวดวย (รูปที่ 4.26ข)

ก) การเสริมเหล็ก Detail (H) ตามแนวชองเปด ข) ขยายเหล็กเสริมพิเศษชองเปดพื้นชั้น 2
รูปท่ี 4.26 การเสริมเหล็กพิเศษบนพื้นชั้น 2
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การเสริมเหล็กเพื่อการหยุดเทคอนกรีตบนพื้นชั้น 2 (รูปที่ 4.27ก) จะตองระมัดระวังให
เหล็กเสริมพิเศษเหลาน้ีอยูในตําแหนงที่ออกแบบไวเทาน้ัน (รูปที่ 4.27ข)

ก) การหยุดเทคอนกรีตพื้นในแนวด่ิง ข) ขยายการเสริมเหล็ก Dowel
ระยะริมนอกผนังยาว 0.60 เมตร

รูปท่ี 4.27 เสริมเหล็ก Dowel DB16 เพื่อการหยุดเทพื้นคอนกรีตชั้นที่ 2

3.5 การถอดแบบตองมีอายุคอนกรีตไมนอยกวา 12 ชม. (รูปที่ 4.28) หลังจากถอดแบบแลวตองทํา
การบมดวยนํ้ายาบมคอนกรีตโดยทันที รวมทั้งตองจัดหาค้ํายันมาค้ําใตทองพื้นชั้น 2 ตามที่
แบบแปลนที่กําหนด

ก) โครงสรางที่ถอดแบบหลอคอนกรีตแลว
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ข) แบบแปลนแสดงอุปกรณค้ํายันพื้นชั้นที่ 2

รูปท่ี 4.28 การถอดแบบผนังชั้นที่ 1 และพื้นชั้นที่ 2

3.6 เมื่อถอดแบบผนังและพื้นจากการเทคร้ังแรกแลว ใหทําการเสริมเหล็กเขาแบบอีกคร้ังหน่ึงเพี่อ
เทผนังภายใน (รูปที่ 4.29ก,ข) เปนลําดับตอไป กรณีที่มีประตู-หนาตางก็จะทําการติดต้ังแบบ
วงกบดวย (รูปที่ 4.29ค)

ก) การติดต้ังแบบหลอหองนํ้าชั้น 1 ข) แบบหลอหองนํ้าชั้น 1 พรอมเทคอนกรีต
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ค) การติดต้ังแบบหลอผนังหลังอาคารชั้น 1 ซึ่งตองหลอหลังจากเทพื้นชั้น 2 เสร็จเปนที่เรียบรอย
แลวมีความจําเปนตองเวนผนังดังกลาวไวกอน เน่ืองจากการถอดแบบทองพื้นชั้น 2

รูปท่ี 4.29 การติดต้ังแบบหลอผนังภายในอาคาร

ข้ันตอนท่ี 4 การเทผนังชั้นที่ 2 ในขั้นตอนน้ีจะเปนการประกอบแบบเหล็กเพื่อใชในการเท
คอนกรีตผนังชั้นที่ 2 จะใชเวลาในขั้นตอนน้ีจํานวน 7 วัน (รูปที่ 4.30)

ก) การติดต้ังแบบหลอผนังและค้ํายันชั้นที่ 2
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ข) เทคอนกรีตผนังชั้นที่ 2 ค) การประกอบแบบหลอผนังตอเน่ือง

รูปท่ี 4.30 การกอสรางผนังชั้น 2

ข้ันตอนท่ี 5 ในขั้นตอนน้ีถือเปนขั้นตอนสุดทายของงานกอสรางอาคารแถว 2 ชั้น 7 หอง กอสราง
หลังคาและเก็บงาน (รูปที่ 4.31) จะใชเวลาในขั้นตอนน้ีจํานวน 12 วัน เร่ิมจากเมื่อถอด
แบบได 2 หอง   ก็จะกอสรางโครงหลังคาพรอมวัสดุมุงและทําการฉาบบาง (รูปที่
4.32ก) เพื่อตกแตงผิวคอนกรีต ทําการติดต้ังสุขภัณฑ งานไฟฟา งานประปา ติดต้ัง
ประตู-หนาตาง ปูกระเบื้องพื้น (รูปที่ 4.32ข) เพื่อใหสามารถทาสี (4.32ค) ไดอยาง
สวยงาม

ก) โครงสรางผนังและพื้นที่ไดทําการกอสรางแลวเสร็จ
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ข) งานโครงหลังคาเหล็ก
รูปท่ี 4.31 ทําการติดต้ังโครงหลังคาเหล็ก

ก) การฉาบบางเพื่อตกแตงผิวคอนกรีต ข) ปูกระเบื้อง

ค) งานทาสีและติดต้ังอุปกรณตาง ๆ ของอาคาร
รูปท่ี 4.32 การเก็บงานหลังจากที่ไดกอสรางโครงสรางพื้นและผนังเปนที่เรียบรอยแลว
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4.6 บทสรุป

การที่จะทําใหโครงการกอสรางสําเร็จตามวัตถุประสงค จําเปนที่จะตองมีวิธีการวางแผน
เพื่อบริหารจัดการทรัพยากรที่มีอยู ทรัพยากรที่กลาวถึงน้ันไดแก คน เงิน สิ่งของ เหตุผลที่ตองมีการ
วางแผนกอสราง ก็เพื่อหาแนวทางในการพิจารณาถึงสภาพปญหาตาง ๆ ที่อาจเกิดขึ้นโดยเฉพาะ
ปญหาที่จะทําใหโครงการเกิดภาวะวิกฤติ จากประสบการณในการควบคุมงานกอสรางของผูวิจัย
มากวา 20 ป พบวาทรัพยากรที่จะทําใหโครงการเกิดภาวะวิกฤติไดมากที่สุดก็คือ คน น่ันเอง
เน่ืองจากเปนทรัพยากรที่ไมสามารถคาดการณผลกระทบใด ๆ ลวงหนาไดเลยวาจะทําใหเกิดปญหา
ในดานใดตอโครงการไดบาง สําหรับวงการกอสรางในประเทศไทยไดพบกับปญหาที่เกี่ยวกับคน
น่ันคือปญหาดานแรงงานซึ่งเกิดขึ้นมาเปนเวลานานแลว ทั้งในดานปริมาณแรงงานที่ ไมเพียงพอ
และการขาดแคลนแรงงานที่มีคุณภาพ จนทําใหผูบริหารโครงการจําเปนตองหาวิธีการอ่ืน ๆ เพื่อเขา
ไปแกไขปญหาดังกลาว ไมวาจะเปนการใชเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร หรือการใชเทคโนโลยีการกอสราง
ตาง ๆ เขาไปทดแทน อาทิ การใชระบบชิ้นสวนสําเร็จรูป เปนตน แตก็ไมสามารถที่จะลดการพึ่งพา
แรงงานใหอยูระดับที่ตองการได จะเห็นไดวาทรัพยากรมนุษยมักจะทําใหโครงการเกิดกิจกรรม
วิกฤติ (Critical Activity) ที่พรอมจะเกิดขึ้นไดเสมอทั้งจากการคาดการณไวแลว หรือจาก
สถานการณที่ไมคาดคิดวาจะเกิดขึ้น

จากสิ่งที่กลาวมาแลวในเบื้องตน ผูวิจัยจึงไดคิดคนวิธีเพื่อแกปญหา โดยการสรางระบบการ
กอสรางที่ใชแนวคิดใหเสมือนกับการผลิตสินคาที่เกิดขึ้นภายในโรงงานอุตสาหกรรม ที่มีการ
ควบคุมความแปรผันในทุกกิจกรรมของการผลิต (Activity Process) กลาวคือ สามารถควบคุมปจจัย
ในการผลิตทั้งในดานเวลา วัสดุ และการลดความสูญเสีย “งานวิจัยน้ีเปนการออกแบบกระบวนการ
กอสรางเพื่อใหเกิดการกอสรางท่ีมีประสิทธิภาพสูงซึ่งถือเปนหัวใจสําคัญของระบบ BMP. System
ทําใหมีระยะเวลากอสรางในทุกกิจกรรมท่ีแมนยํา (Project Time Management)” เปนผลใหเกิด
การใชทรัพยากรตาง ๆ ไดอยางมีคุณคา โดยไมตองอาศัยการคาดการณ (Imagine) เขามาเกี่ยวของ
เน่ืองจากสามารถปรับลดตัวแปรที่เปนปญหาสําคัญ (คน) ลงไดจนเปนที่นาพอใจ
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บทที่ 5

การออกแบบกระบวนการใหม
(Core Process Redesign)

5.1 บทนํา
การพัฒนาองคกรใหมีความทันสมัยอยูตลอดเวลาจําเปนตองมีการออกแบบกระบวนการ

ใหม และสรางกลยุทธพรอมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ เพื่อทําใหองคกรเกิดความไดเปรียบใน
การแขงขัน หากองคกรใดดําเนินกลยุทธผิดพลาดก็จะนํามาซึ่งความเสียหายและอาจทําใหธุรกิจ
ประสบความลมเหลวได ดังน้ันการออกแบบกระบวนการใหมจึงมีความจําเปนตอการพัฒนาองคกร
เปนอยางมาก งานวิจัยในบทน้ีจะขอกลาวถึงการออกแบบกระบวนการใหมทําใหสามารถดําเนินกล
ยุทธ เพื่อใหไดมาซึ่งวิธีการกอสรางอาคารที่มีประสิทธิภาพที่ดีมากกวาเดิม ทําใหบริษัท อนานคร
จํากัด ที่ประกอบธุรกิจดานพัฒนาอสังหาริมทรัพยจนประสบความสําเร็จสามารถตอสูกับคูแขงที่มี
ศักยภาพสูงกวาได

5.2 การออกแบบกระบวนการใหมคืออะไร (What is Core Process Redesign)
การออกแบบแระบวนการใหม (ศิริชัย  ยศวังใจ, 2558) คือ การทํางานที่เปนทีมที่มีพื้นฐาน

การเรียนรูการปฏิบัติการ เพื่อการปรับปรุงในวิธีการทํางานภายในองคกรเพื่อเพิ่มความพึงพอใจของ
ผูบริหารหรือลูกคา ผลการดําเนินงานทางธุรกิจและความสามารถของผูปฏิบัติงาน หรือการ
ปรับปรุงกระบวนการเปนทีมอยางเปนระบบ เพื่อการสํารวจและการปรับเปลี่ยนระบบภายในโดยมี
ความมุงมั่นตอความสําเร็จ และมีกระบวนการเพื่อการพัฒนาปรับปรุงดวยตนเอง โดยเราอาจจะเคย
เรียนรูมาแลวในชื่อของ Reengineering หรือ Process Redesign ซึ่งการออกแบบกระบวนการใหม
น้ันไมใชวิธีการแกไขโดยเรงดวน, การลดขนาดองคกร, การตัดสินโดยผูเชี่ยวชาญจากภายนอก, ทํา
ไดงายและรวดเร็ว, การปรับเปลี่ยนแผนงาน หรือการเจรจายืดหยุนความตองการ
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5.2.1 เมื่อใดท่ีควรมีการออกแบบใหม
เมื่อองคกรพยายามริเร่ิมการตัดสินใจในการปรับเปลี่ยนกระบวนหลักขึ้น ผูบริหาร

ระดับสูงจะเปนผูกําหนดกระบวนการที่สําคัญในการเปลี่ยนแปลง การออกแบบกระบวนการที่
มุงเนนใหความสําคัญกับผูที่เกี่ยวของ การกําหนดพื้นที่การปรับปรุงโดยการวิเคราะหขอมูลทั้งเชิง
ปริมาณและเชิงคุณภาพ เมื่อวิเคราะหกระบวนการเรียบรอยแลว ขอมูลที่ไดจะใชประโยชนในการ
กําหนดกระบวนการที่สําคัญในการออกแบบกระบวนการใหม

5.2.2 วิธีการออกแบบกระบวนการทํางาน
ขั้นตอนออกแบบกระบวนการใหมเพื่อสํารวจและปรับแตงกระบวนการ สามารถ

แสดงไดดังตารางที่ 5.1

ตารางท่ี 5.1 ตารางแสดงขั้นตอนการออกแบบกระบวนการใหม
ขั้นตอนท่ี 1
การมุงเนน

(Focus)

ขั้นตอนท่ี 2
การประเมิน

(Assessment)

ขั้นตอนท่ี 3
การอภิปราย

(Negotiation)

ขั้นตอนท่ี 4
การออกแบบใหม

(Redesign)

ขั้นตอนท่ี 5
การนําไปปฏิบัติ

(Implementation)
การสรางทีม แผนผังกระบวนการ การช้ีบงส่ิงที่ไม

บรรลุความตองการ
ลูกคา

การปฏิบัติการ
- การวิเคราะห
- การสรุปผล
- การทดสอบ

การวิเคราะห  การ
แบงความ
รับผิดชอบ การหา
ผูอนุมัติ

การมุงเนนทีม
- พันธกิจ
- ขอบเขต
- วัตถุประสงค
- กลยุทธ
- การวัดผล

การประเมินและการ
พิสูจนความตองการ
ลูกคา

การอภิปรายรวมกัน
เพ่ือการยืนยันผลตาม
ความตอ งการการ
ตั้งเปาหมายและการ
วัดผลสัมฤทธ์ิ

การปรับแตง
กระบวนการวัด
และการเฝาติดตาม

ผลลัพธที่ได
การกอใหเกิด
การเปล่ียนแปลง
การใหแนวทาง
หลักการและ
ความสําคัญอยาง
เรงดวน

ผลลัพธที่ได
ความเขาใจใน
สถานการณทาง
ธุรกิจในปจจบุัน

ผลลัพธที่ได
การกําหนดความ
ตองการที่แทจริงและ
การหาโอกาสในการ
ปรับปรุงจาก
ความสามารถใน
ปจจุบนั

ผลลัพธที่ได
การพัฒนาการ
เปล่ียนแปลงแผน
การทดสอบ
สมมติฐานเบื้องตน
การปรับแตงใน
รายละเอียด

ผลลัพธที่ได
การปรับปรงุ
ผลลัพธที่ไดอยาง
มีนัยสําคัญ
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ข้ันตอนท่ี 1 การมุงเนน (Focus)
ในขั้นตอนแรกน้ันเราควรมีการศึกษากอนวาในกระบวนการใดมีความจําเปนสูงสุดตอ

การออกแบบพัฒนากระบวนการใหม โดยใหผลตอนแทนจากการปรับปรุงสูงสุด โดยสามารถ
พิจารณาจากกระบวนการที่ยังขาดความสามารถเมื่อเทียบกับความตองการที่แทจริงของลูกคา หรือ
กระบวนการที่มีความสําคัญตอกลยุทธขององคการ ซึ่งสามารถตัดสินใจไดจากการประเมินองคการ
(Assessment) หรือการวิเคราะหขอมูล ผูบริหารระดับสูงขององคการเปนผูสนับสนุนทีมงาน โดย
การสนับสนุนทรัพยากรเพื่อการออกแบบกระบวนการใหม โดยทีมตองมุงสูความตองการของ
ผูบริหารรวมกัน ทีมงานมีกิจกรรมที่เปนหลักสําคัญ 2 ประการ ไดแก การชี้บงขอบเขตงานที่
นําเสนอ และระบบเอกสารที่ถูกกําหนดขึ้นเพื่อสนับสนุนโครงการ  โดยทีมงานตองมีการริเร่ิมการ
จัดทําแผนงานการปรับปรุงการออกแบบกระบวนการใหมขึ้น โดยมีการทบทวนสถานะปจจุบัน
ระบบเอกสารที่เปนปจจุบัน กําหนดนโยบาย วัตถุประสงคและเปาหมายของการปรับปรุง แผนกล
ยุทธ รวมทั้งระยะเวลาสําเร็จของโครงการอยางชัดเจน

ข้ันตอนท่ี 2 การประเมิน (Assessment)
องคการจะตองมีการประเมินขอมูลทั้ง 2 ดาน กอนที่การออกแบบกระบวนการใหม

เร่ิมตนขึ้น ไดแก ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) และความตองการของลูกคา
(Customer Needs) การกําหนดความสามารถของกระบวนการเกี่ยวของกับแผนผังการไหลของ
กิจกรรมกระบวนการ ไดแก การเกิดกิจกรรมการเปลี่ยนปจจัยเขาเปนปจจัยออกและการเพิ่มคุณคา
ในกิจกรรม โดยทีมงานออกแบบกระบวนการใหมควรพิจารณาแผนผังกระบวนการทํางานใน
ปจจุบัน และวิเคราะหหากระบวนการที่ไมจําเปน และพยายามกําจัดในแตละขั้นตอนที่เกิดขึ้น โดย
สามารถใชวิธีการของ 7 Waste Analysis หรือวิธีการ Lean Manufacturing

การประเมินความตองการของลูกคาในสิ่งที่ลูกคามีความเชื่อ ความตองการและความ
คาดหวังซึ่งเปนที่สําคัญในการวัดความสําเร็จของกระบวนการ โดยองคประกอบของการประเมิน
ความตองการของลูกคาคือ การประเมินความตองการของลูกคาทั้งภายในและภายนอก การจัดทํา
เปนเอกสารในสิ่งที่ลูกคาตองการในปจจุบันและในอนาคต และวางแผนที่จะทําใหบรรลุผลตาม
ความตองการและความคาดหวังโดยการใชความรูและความเขาใจของบุคลากรในองคการ สิ่งที่ทีม
ควรพิจารณาในการประเมินสิ่งที่ยังไมบรรลุผล 2 ประการ กอนการดําเนินการในขั้นตอนการ
อภิปรายรวมกัน ไดแก
ประการที่ 1 ความสามารถที่ยังไมบรรลุ เชน กระบวนการที่ไมสามารถสงมอบไดตามที่ลูกคา

ตองการ ทีมงานตองมีการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการเพื่อใหบรรลุผล
ตามความตองการ
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ประการที่ 2 โอกาสในการเติบโตและความเสี่ยง ในกรณีที่กระบวนการบรรลุตามความตองการ
เปนที่เรียบรอยแลว ทีมงานอาจพิจารณาหาโอกาสในการปรับปรุง โดยการพิจารณา
จากความเสี่ยงที่มีโอกาสเกิดขึ้น และการปรับปรุงเพื่อการสรางความไดเปรียบในการ
แขงขัน

รายละเอียดของหัวขอในการปรับปรุงสามารถพิจารณาได 3 ประเด็น เพื่อการวิเคราะห
ประสิทธิผลของกระบวนการและนํากระบวนการดังกลาวไปปฏิบัติ ไดแก ระยะเวลากระบวนการ
(Process Cycle), ตนทุนคงที่และตนทุนผันแปร (Fixed cost and variable cost) และของเสียหรืองาน
ทําใหม (คุณภาพผลิตภัณฑและบริการ)

ข้ันตอนท่ี 3 การอภิปราย (Negotiation)
วิธีการในการปรับปรุงกระบวนการน้ัน ทีมตองมีความเขาใจในแผนผังการไหลของ

กระบวนการในปจจุบัน สิ่งที่ตองการและวิเคราะหผลที่ไดรับ สิ่งที่สําคัญอีกประการหน่ึงคือ การทํา
ความเขาใจกับผูที่มีสวนเกี่ยวของกับกระบวนการ (Process Partnership) ซึ่งจําเปนตอการพิสูจน
ทราบความตองการที่เกิดขึ้นของผูมีสวนเกี่ยวของกับกระบวนการ

เมื่อการออกแบบกระบวนการใหมน้ันมีการเปลี่ยนแปลงที่มีนัยสําคัญในกระบวนการ ซึ่ง
ทีมงานอาจจะไดรับแรงกดดันจากเปาหมายที่ตองพยายามบรรลุผล ดังน้ัน ในขั้นตอนที่ 4 การ
ออกแบบกระบวนการใหม ทีมงานจะตองชี้บงสิ่งที่เปนอันตรายตอการดําเนินการดวยกระบวนการ
เดิมและสรุปผลแนวทางการดําเนินการเพื่อเปลี่ยนแปลงกระบวนการใหมใหชัดเจน

ข้ันตอนท่ี 4 การออกแบบใหม (Redesign)
ทีมงานการออกแบบกระบวนการใหมน้ันจะตองพิจารณาในรายละเอียดวา ทําอยางไร

กระบวนการจึงจะมีประสิทธิผลดีขึ้น การตัดสินใจในการคงไว  การกําจัดและการแกไข
กระบวนการในแตละสมมติฐาน โดยการใชขอมูลที่ไดรับการพิสูจนยืนยัน ประสบการณและ
ความรูของสมาชิกทีม

มีวิธีการหลากหลายในการปรับปรุง เชน การพิจาณาสมการถดถอย (Regression
Analysis) โดยการวิเคราะหปจจัยเขาที่มีผลตอผลลัพธที่ไดและการใชวิธีการระดมสมองในการหา
วิธีการปดชองวางของความสามารถที่ยังไมบรรลุตามความตองการลูกคา โดยการใชหลักการที่
พิจารณารายละเอียดของการทดสอบสมมติฐานเปลี่ยนแปลง ดังน้ี

1. การลดขั้นตอนการทํางานลง เชน ขั้นตอนกิจกรรมงาน การอนุมัติ การสงมอบ การ
ตรวจสอบเพื่อลดตนทุน จะสงผลตอผลผลิต คุณภาพและบริการอยางไร และมีผลกระทบตอ
กระบวนการถัดไปอยางไร
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2. ถามีการปรับเปลี่ยนเสนทางกระบวนการจะชวยใหกระบวนการเร็วขึ้นหรือไม
3. ถามีการเพิ่มขั้นตอนการทํางาน จะชวยเพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑและบริการ

หรือไมอยางไร และมีผลกระทบอยางไร เชน ตนทุนโดยรวม เปนตน สําหรับเคร่ืองมือที่ใชในการ
ทดสอบสมมติฐานดังกลาวน้ี เชน การทดสอบผลิตภัณฑในหองปฏิบัติการและทดสอบสมมติฐาน
ทางสถิติ กลวิธีทางสถิติเชน Activity Base Costing : ABC ศัพทคําหน่ึงในการชวยคิดใหกับทีมการ
ปรับปรุงคือ ACT (Analyze-Conclude-Test) ซึ่งหมายถึง

- การวิเคราะห (Analyze) งานในกระบวนการที่เปนสาเหตุหลักที่ไมบรรลุ
ความสามารถที่กําหนด

- การสรุปผล (Conclusion) สิ่งที่เปลี่ยนแปลงเพื่อใหบรรลุความสามารถที่กําหนด
- การทดสอบ (Test) ขอสรุปเพื่อพิจารณาโอกาสในการปรับปรุง

ข้ันตอนท่ี 5 การนําไปปฏิบัติ (Implementation)
สิ่งหน่ึงของการพิจารณาการนํากระบวนการใหมไปปฏิบัติ คือ ตองมีการทดสอบและ

สรุปผลโครงสรางของกระบวนการใหม และการประเมินความสามารถของบุคลากรที่ตองการใน
การควบคุมกระบวนการใหม ขอมูลและเอกสารที่ตองการในการปฏิบัติงานที่ตองควบคุมใหม การ
ใหรางวัลผลตอบแทนเพื่อสรางกลไกของการขับเคลื่อนพฤติกรรม ซึ่งอาจมีการลดความสําคัญลง
ในอนาคต ความสําเร็จของการออกแบบกระบวนการใหมน้ันตองพิจารณาถึงการปรับปรุง
กระบวนการภายในที่มีความสัมพันธกัน และทีมงานตองพิจารณาการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงที่
จําเปนในขั้นตอนการออกแบบ และมีการติดตามผลในแตละขั้นตอนการประยุกตใชการปรับปรุง
กระบวนการใหม ทีมงานตองพึงระลึกถึงการควบคุมกระบวนการใหม โดยวิธีการดังน้ี

- การวิเคราะหความสามารถและการประเมินความตองการที่เกิดขึ้นอยางสม่ําเสมอ
- การพัฒนาการนําขอเสนอแนะไปปฏิบัติใหเปนรูปธรรม

กฎของการออกแบบกระบวนการใหม
1. การตัดสินใจน้ันอยูบนพื้นฐานของขอเท็จจริงและมีการทดสอบสมมติฐานตามมาตรฐานที่

กําหนด
2. การประชุมตองใหความสําคัญตอขอกําหนดและการบรรลุผลกลยุทธขององคกร
3. การแกไขในสิ่งที่สามารถทําได ควรทําทันที
4. การใชระบบการวัดผลทั้งกระบวนการและผลลัพธที่ไดใหทันเวลาและเปนปจจุบัน
5. ในขั้นตอนของการออกแบบกระบวนการใหม ถายังไมบรรลุผลตองมีการปรับแตง และการ

มุงเนนในกระบวนการที่สนใจ
6. การคิดในเชิงบวก และไมคาดเดา
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7. การปรับปรุงเพื่อพัฒนางานอยางตอเน่ือง ซึ่งในการดําเนินงานเพียงคร้ังเดียวอาจจะไมสามารถ
ประสบความสําเร็จได ตองใชวิธีลองถูกลองผิดจนบรรลุวัตถุประสงค

5.3 การดําเนินกลยุทธ (Strategic Process)
ในการออกแบบกระบวนการใหมน้ี นอกจากการดําเนินงานตามขั้นตอนที่ไดกลาวไวใน

เบื้องตนแลว ทีมงานจะตองอาศัยเคร่ืองมือในการวิเคราะหเพื่อใหผูบริหารตัดสินใจ สําหรับ
เคร่ืองมือที่กลาวถึงน้ีผูวิจัยไดนําการวิเคราะห SWOT (ชูเพ็ญ  วิบูลสันต, 2547) มาใช ซึ่งเคร่ืองมือน้ี
จะครอบคลุมขอบเขตของปจจัยที่กวางมาก ขอมูลเกิดจากการระบุ จุดแข็ง จุดออน โอกาสและ
อุปสรรคขององคกร ทําใหมีเหตุผลเพื่อกําหนดทิศทางหรือเปาหมายที่ถูกสรางขึ้นมาจากบรรทัด
ฐานบนจุดแข็งขององคกร และการแสดงหาประโยชนจากโอกาสทางสภาพแวดลอมจนสามารถ
กําหนดกลยุทธที่ทําใหเอาชนะอุปสรรคทางสภาพแวดลอม หรือไมก็เปนการลดจุดออนขององคกร
ใหมีอยูนอยที่สุดได การดําเนินกลยุทธภายใตสภาวะแวดลอมที่กลาวถึงน้ีมีขั้นตอนดําเนินงาน
ดังตอไปน้ี

5.3.1 กําหนดเปาประสงค (Goal)
การที่จะองคกรจะวางแผนกลยุทธใหบรรลุถึงสิ่งที่ตองการไดน้ัน ผูบริหารตอง

กําหนดเปาประสงคที่ตองการกอน โดยคํานึงถึงความเปนจริงทั้ง 3 ประเด็น ดังน้ี
- องคกรจะกาวไปในทิศทางที่ตองการไดอยางไร
- สภาพแวดลอมปจจุบันเปนอยางไร
- องคกรจะกาวไปสูเปาหมายที่ตองการไดอยางไร
เปาประสงค หมายถึง การระบุหรือบอกใหทราบเกี่ยวกับสิ่งที่องคกรจะทําใหได หรือสิ่ง

ที่องคกรตองการจะเปนสําหรับระยะเวลาใดเวลาหน่ึงที่อยูไกลออกไป เชน อาจจะใชระยะเวลา 1 ป
3 ป หรือ 5 ป ก็ได เปาประสงคที่กําหนดขึ้นมาน้ีในทางปฏิบัติจะตองสามารถวัดผลได ดวย
โดยเฉพาะอยางยิ่งเปาประสงคระยะสั้น ซึ่งเปนเปาประสงคจากการดําเนินงานที่เปนผลงาน
ประจําป การระบุออกมาเปนจํานวนตัวเลขที่ชัดเจนและวัดได นับวาเปนสิ่งจําเปนและสําคัญยิ่งที่จะ
ชวยใหการวางแผน คุณลักษณะของเปาประสงคระยะยาวที่ดี ในสภาพทั่วไปน้ัน มักจะกระทําโดย
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หรือไม

5.3.2 ประเมินสภาพแวดลอมภายในและภายนอกองคกร
หลักการที่สําคัญของ SWOT คือการวิเคราะหโดยการสํารวจจากสภาพการณ 2

ดาน ไดแก สภาพการณภายใน และสภาพการณภายนอก ดังน้ันการวิเคราะห SWOT จึงเรียกไดวา
เปนการวิเคราะหสภาพการณ (Situation Analysis) ซึ่งเปนการวิเคราะหจุดแข็ง จุดออน เพื่อใหรูจัก
ตนเอง (รูเรา) รูจักสภาพแวดลอม (รูเขา) ชัดเจน จากน้ันวิเคราะหโอกาส-อุปสรรค การวิเคราะห
ปจจัยตางๆ (รูปที่ 5.1) ทั้งภายนอกและภายในองคกร ซึ่งจะชวยใหองคกรทราบถึงการ
เปลี่ยนแปลงตาง ๆ ที่เกิดขึ้นภายนอกองคกร ทั้งสิ่งที่ไดเกิดขึ้นแลวและแนวโนมการเปลี่ยนแปลง
ในอนาคต รวมทั้งผลกระทบของการเปลี่ยนแปลงเหลาน้ีที่มีตอองคกรธุรกิจ และจุดแข็ ง จุดออน
และความสามารถดานตางๆ ที่องคกรมีอยู ซึ่งขอมูลเหลาน้ีจะเปนประโยชนอยางมากตอการ
กําหนดวิสัยทัศน การกําหนดกลยุทธและการดําเนินตามกลยุทธขององคกรที่เหมาะสม
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รูปท่ี 5.1 ตําแหนงที่ต้ังของจุดแข็ง-จุดออน และโอกาส-อุปสรรค (วิกิพีเดีย, 2558)

ผลจากการวิเคราะห SWOT น้ีจะใชเปนแนวทางในการกําหนดวิสัยทัศน การกําหนด
กลยุทธ เพื่อใหองคกรเกิดการพัฒนาไปในทางที่เหมาะสม

5.3.2.1 การประเมินสภาพแวดลอมภายในองคกร การประเมินสภาพแวดลอมภายในองคกร
จะเกี่ยวกับการวิเคราะหและพิจารณาทรัพยากรและความสามารถภายในองคกรทุกๆ
ดาน เพื่อที่จะระบุจุดแข็งและจุดออนขององคกรแหลงที่มาเบื้องตนของขอมูลเพื่อ
การประเมินสภาพแวดลอมภายใน คือระบบขอมูลเพื่อการบริหารที่ครอบคลุมทุก
ดาน ทั้งในดานโครงสราง ระบบ ระเบียบ วิธีปฏิบัติงาน บรรยากาศในการทํางาน
และทรัพยากรในการบริหาร คน เงิน วัสดุ การจัดการ รวมถึงการพิจารณาผลการ
ดําเนินงานที่ผานมาขององคกรเพื่อที่จะเขาใจสถานการณและกลยุทธกอนหนาน้ี
ดวย

- จุดแข็งขององคกร (S-Strengths) เปนการวิเคราะหปจจัยภายในจากมุมมองของ
ผูที่อยูภายในองคกรน้ันเองวาปจจัยใดภายในองคกรที่เปนขอไดเปรียบหรือ
จุดเดนขององคกรที่ควรนํามาใชในการพัฒนา และเสริมสรางความเข็มแข็ง
ขององคกร

- จุดออนขององคกร (W-Weaknesses) เปนการวิเคราะห ปจจัยภายในจากมุมมอง
ของผูที่อยูภายในจากมุมมองของผูที่อยูภายในองคกรน้ันๆ เองวาปจจัยภายใน
องคกรที่เปนจุดดอย ขอเสียเปรียบที่ควรปรับปรุงใหดีขึ้นหรือขจัดใหหมดไป
อันจะเปนประโยชนตอองคกร
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5.3.2.2 การประเมินสภาพแวดลอมภายนอก ภายใตการประเมินสภาพแวดลอมภายนอก
องคกรน้ัน สามารถคนหาโอกาสและอุปสรรคทางการดําเนินงานขององคกรที่
ไดรับผลกระทบจากสภาพแวดลอมทางเศรษฐกิจทั้งในและระหวางประเทศที่
เกี่ยวกับการดําเนินงานขององคกร อาทิ เชน อัตราการขยายตัวทางเศรษฐกิจ
นโยบาย การเงิน การงบประมาณ สภาพแวดลอมทางสังคม เปนตน
- การพิจารณาโอกาสทางสภาพแวดลอม (O-Opportunities) เปนการวิเคราะหวา

ปจจัยภายนอกองคกร ปจจัยใดที่สามารถสงผลกระทบประโยชน ทั้งทางตรง
และทางออมตอการดําเนินการขององคกรในระดับมหภาค และองคกรสามารถ
ฉกฉวยขอดีเหลาน้ีมาเสริมสรางให หนวยงานจนกระทั่งเขมแข็งขึ้น

- อุปสรรคทางสภาพแวดลอม (T-Threats) เปนการวิเคราะหวาปจจัยภายนอก
องคกรปจจัยใดที่สามารถสงผล กระทบในระดับมหภาคในทางที่จะกอใหเกิด
ความเสียหายทั้งทางตรงและทางออม จําตองหลีกเลี่ยงหรือปรับสภาพใหมี
ความแข็งแกรงใหพรอมที่จะเผชิญแรงกระทบดังกลาวได

5.3.2.3 ระบุสถานการณจากการประเมินสภาพแวดลอม เมื่อไดขอมูลเกี่ยวกับ จุดแข็ง-
จุดออน โอกาส-อุปสรรค จากการวิเคราะหปจจัยภายในและปจจัยภายนอกดวย
การประเมินสภาพแวดลอมภายในและสภาพแวดลอมภายนอกแลว ใหนําจุดแข็ง-
จุดออนภายในมาเปรียบเทียบกับโอกาส-อุปสรรค จากภายนอกเพื่อดูวาองคกร
กําลังเผชิญสถานการณเชนใดและภายใตสถานการณ เชนน้ัน องคกรควรจะทํา
อยางไร โดยทั่วไปในการวิเคราะห SWOT องคกรจะอยูในสถานการณ 4 รูปแบบ
(รูปที่ 5.2) ดังน้ี
- รูปแบบที่ 1 (จุดแข็ง+โอกาส) สถานการณน้ีเปนสถานการณที่พึงปรารถนา

ที่สุด เน่ืองจาก องคกรคอนขางจะมีหลายอยาง ดังน้ัน ผูบริหารขององคกรควร
กําหนดกลยุทธในเชิงรุก (Aggressive - Strategy) เพื่อดึงเอาจุดแข็งที่มีอยูมา
เสริมสรางและปรับใชและฉกฉวยโอกาสตางๆ ที่เปดมาหาประโยชนอยาง
เต็มที่

- รูปแบบที่ 2 (จุดออน-อุปสรรค) สถานการณน้ีเปนสถานการณที่เลวรายที่สุด
เน่ืองจากองคกรกําลังเผชิญอยูกับอุปสรรคจากภายนอกและมีปญหาจุดออน
ภายในหลาย ประการ ดังน้ัน ทางเลือกที่ดีที่สุดคือกลยุทธ การต้ังรับหรือ
ปองกันตัว (Defensive Strategy) เพื่อพยายามลดหรือหลบหลีกภัยอุปสรรค
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ตางๆที่คาดวาจะเกิดขึ้น ตลอดจนหามาตรการที่จะทําใหองคกรเกิดความ
สูญเสียที่นอยที่สุด

- รูปแบบที่ 3 (จุดออน+โอกาส) สถานการณองคกรมีโอกาสเปนขอไดเปรียบ
ดานการแขงขันอยูหลายประการ แตติดขัดอยูตรงที่มีปญหาอุปสรรคที่เปน
จุดออนอยู  หลายอยาง เชนกัน ดังน้ัน ทางออกคือกลยุทธการพลิกตัว
(Turnaround-Oriented Strategy) เพื่อจัดหรือแกไขจุดออนภายในตางๆ ให
พรอมที่จะฉกฉวยโอกาสตางๆที่เปดให

- รูปแบบที่ 4 (จุดแข็ง+อุปสรรค) สถานการณน้ีเกิดขึ้นจากการที่สภาพแวดลอม
ไมเอ้ืออํานวยตอการดําเนินงาน แตตัวองคกรมีขอไดเปรียบที่เปนจุดแข็งหลาย
ประการ ดังน้ันแทนที่จะรอจนกระทั่งสภาพแวดลอมเปลี่ยนแปลงไป ก็
สามารถที่จะเลือกกลยุทธการแตกตัว หรือขยายขอบขายกิจการ(diversification
Strategy) เพื่อใชประโยชนจากจุดแข็งที่มีสรางโอกาสในระยะยาวดานอ่ืนๆ
ทดแทน

รูปท่ี 5.2 สัญลักษณจากการประเมินสภาพแวดลอม
(เทคนิคการตลาดและกลยุทธการตลาดออนไลน, 2558)

5.3.3 ขอพิจารณาในการวิเคราะห SWOT มีดังน้ี
- ควรวิเคราะหแยกแยะควรทําอยางลึกซึ้ง เพื่อใหไดปจจัยที่มีความสําคัญจริง เปนสาเหตุ

หลัก ๆ ของปญหาที่แทจริง กลาวคือ เปนปจจัยที่มีประโยชนในการนําไปกําหนดเปน
นโยบาย ตลอดจนสามารถนําไปกําหนดกลยุทธที่จะทําใหองคการบรรลุเปาหมาย
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- การกําหนดปจจัยตาง ๆ ไมควรกําหนดของเขตของความหมายของปจจัยตางๆ ไมวาจะ
เปน จุดออน (W) หรือ จุดแข็ง (S) หรือ โอกาส (O) หรือ อุปสรรค (T) ใหมีความหมาย
คาบเกี่ยวกัน จําเปนอยางยิ่งที่จะตองตัดสินใจ และชี้ชัดวาปจจัยที่กําหนดขึ้นมาน้ันเปน
ปจจัยในกลุมใด ทั้งน้ีเพราะปจจัยที่อยูตางกลุมกัน ก็ตองสมควรที่จะนําไปกําหนดกลยุทธ
ที่ตางกันออกไป (ตารางที่ 5.1)

ตารางท่ี 5.2 ความหมายของ SWOT
ปจจัยภายใน/ปจจัยภายนอก S จุดแข็งภายในองคกร W จุดออนภายในองคกร

O โอกาสภายนอก SO การนําขอไดเปรียบของจุด
แข็งภายในและโอกาส
ภายนอกมาใช

WO การแกไขจุดออนภายใน
โดยพิจารณาจากโอกาส
ภายนอกท่ีเปนผลดีตอ
องคกร

T อุปสรรคภายนอก ST การแกไขหรือลดอุปสรรค
ภายนอก โดยนําจุดแข็ง
ภายในมาใช

WT การแกไขหรือลดความ
เสียหายของธุรกิจ อันเกิด
จากจุดออนภายในองคกร
และอุปสรรคภายนอก

5.3.4 ขอดีและขอเสีย ของการทํา SWOT
เทคนิคการวิเคราะหไดถูกนํามาใชอยางแพรหลายในการประเมินสถานการณตาง

ๆ ทางธุรกิจและการบริหารเชิงกลยุทธ เน่ืองจากเปนเทคนิคที่เขาใจงายไมซับซอน และสามารถ
นําไปประยุกตใชในสถานการณดานตาง ๆ ไดอยางมากมาย

ขอดี 1. การตัดสินใจเลือกเมื่อมีทางเลือกหลาย ๆ ทาง
2. การกําหนดความสําคัญกอนหลังของเหตุการณ
3. การบริหารความเปลี่ยนแปลงที่ตองการใหเกิดขึ้น
4. การวิเคราะหและแกปญหาในการดําเนินการ
5. การวิเคราะหโครงการเร่ิมใหม
6. การเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหสูงขึ้น
7. การสรางกระบวนการเรียนรูใหม
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ขอเสีย 1. โอกาสผิดพลาดเกิดจาก คุณภาพของขอมูลที่ นํามาใชวิ เคราะห  ทักษะ
ประสบการณ และความเขาใจในความรูพื้นฐานของเทคนิค SWOT ของผู
วิเคราะห

2. ตองทบทวน SWOT เปนระยะ ๆ เพื่อตรวจสอบสภาพวา เหตุการณและปจจัย
ตาง ๆ ที่นํามาใชเปนขอมูลพื้นฐาน ยังเหมือนเดิมหรือมีการเปลี่ยนแปลงไป
แลวหรือไม

5.3.5 การควบคุมกลยุทธ (Strategic Control) (วรางคณา  ผลประเสริฐ, 2554)
เมื่อไดกลยุทธที่เหมาะสมสําหรับองคกรมาแลว สิ่งที่จําเปนตอมาก็คือ การกําหนด

และ/หรือสรางวิธีการเพื่อควบคุมกลยุทธ ใหสามารถนํามาปฏิบั ติไดจริง (รูป 5.3) โดยมี
วิธีดําเนินการดังน้ี

- การจัดต้ังมาตรฐาน (Establishment of Standards) ไดแก การนํามาตรฐานสากลที่เปน
ที่ยอมรับมาใชดําเนินงาน อาทิเชน นํามาตรฐานการกอสรางของหนวยงานรัฐมาใชใน
หนวยงาน เปนตน

- การวัดผลการปฏิบัติงาน (Measurement of Performance) ไดแก การสรางตัวชี้วัด
(KPI) เพื่อเปรียบเทียบสิ่งที่มีอยูเดิมกับสิ่งที่กําลังจะเกิดขึ้นใหม

- การดําเนินการแกไข (Taking Corrective Action) ไดแก การปรับปรุงกลยุทธที่ไดมาให
มีความยืดหยุนสามารถปรับตัวเขากับสถานการณตางๆ ที่เกิดขึ้น แมไมไดคาดคิดมา
กอนโดยการเพิ่มหรือลดวิธีการตางๆ ทั้งน้ีเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตามที่ตองการ

Establish Standards and
Methods of Measuring

Performance

Measure
Performance

Do Nothing

Take
Corrective

Action

Does Performance
Match the Standards?

Yes

No

รูปท่ี 5.3 แผนผังการควบคุมกลยุทธ
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5.3.6 การจัดทําแผนปฏิบัติการ (Action Plan)
แผนปฏิบั ติการ คือผลผลิตของกลยุทธที่ ไดถูก เลือกไวแลวและไดผ าน

กระบวนการกลั่นกรองแลววามีความเปนไปได มีความสอดคลองกับเปาหมายในการทํางานที่
กําหนดไวเพื่อใหบุคลากรขององคกรนําไปปฏิบัติใหสําริดผล โดยมีเปาหมายดังน้ี

- เพื่อใหมั่นใจวามีแนวทางในการสรางความสําเร็จใหกับเปาหมายที่กําหนดไวได
- เพื่อปองกันและลดความเสี่ยงที่อาจจะเกิดขึ้นในการทํางานไวลวงหนา
- เพื่อลดความขัดแยงในการทํางานที่ตองเกี่ยวของกับหลายหนวยงาน
- เพื่อลดความผิดพลาดและลดความซ้ําซอนในการทํางาน
- เพื่อจัดลําดับความสําคัญและเรงดวนของการทํางานไวลวงหนา
- เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการสื่อสารใหดียิ่งขึ้น
- เพื่อใชในการควบคุมงบประมาณใหเปนไปตามที่ตองการ
- เพื่อใหแผนที่วางไวมีความเปนไปไดและใกลเคียงกับการที่จะปฏิบัติจริงใหมากที่สุด

5.4 การจัดทําเชิงกลยุทธของบริษัท อนานคร จํากัด
5.4.1 เปาประสงค

- บริษัทฯ ตองการสิ่งที่จะทําใหองคกรสามารถเปลี่ยนแปลงไปในทิศทางที่ดีขึ้ นภายใน
ระยะเวลาไมเกิน 1 ป การเปลี่ยนแปลงน้ีจะตองสามารถลดคาใชจาย ที่บริษัทฯ ไมสามารถหลีกเลี่ยง
ไดจากการปฏิบัติงานในรูปแบบเดิม และจะตองใชเงินลงทุนไมเกิน 5.0 ลานบาท

- ปจจุบันบริษัทฯ ไดใชวิธีใหผูรับเหมาเขามารับงานกอสรางตางๆ ทําใหเกิดปญหาในดาน
การควบคุมคุณภาพของงานและขาดความรับผิดชอบ และมีแนวโนมวาในอนาคตคาจางจะยัง
เพิ่มขึ้นอยางตอเน่ือง อันมีผลมาจากปญหาการขาดแคลนแรงงาน

- การเปลี่ยนแปลงในคร้ังน้ีจะตองไมมีผลกระทบตอขวัญและกําลังใจ รายไดของพนักงาน
ชุดเดิมในบริษัทฯ

รูปท่ี 5.4 อาคารพาณิชยสรางที่ ตําบลตาลเด่ียว อําเภอแกงคอย จังหวัดสระบุรี
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5.4.2 การพิจารณาหาจุดเดนและจุดดอย
- จุดแข็ง (S-Strengths)

1. บริษัท อนานคร จํากัด  มีชื่อเสียงในธุรกิจการพัฒนาอสังหาริมทรัพย ของจังหวัด
พระนครศรีอยุธยา มากกวา 5 ป

2. มีกลุมลูกคาที่เปนเปาหมายชัดเจน
3. บริษัทฯ มีผลิตภัณฑใหลูกคาเลือกซื้อเพื่อการอยูอาศัยหลายอยาง อาทิ บานเด่ียว

ทาวเฮาสชั้นเดียว ทาวเฮาส 2 ชั้น และอาคารพาณิชย เปนตน
4 มีความเชี่ยวชาญในการพัฒนาอสังหาริมทรัพย เพื่อตอบโจทยกลุมลูกคาในเขต

พื้นที่อุตสาหกรรม
5 มีผูสนับสนุนเงินลงทุนจากธนาคารภายในประเทศหลายแหง

รูปท่ี 5.5 ใบโฆษณาขายอาคารทาวเฮาสชั้นเดียว ณ จังหวัดพระนครศรีอยุธยา

- จุดออน (W-Weaknesses)
1. การเขามาทําตลาดในพื้นที่ของกลุมบริษัทพัฒนาอสังหาริมทรัพยขนาดใหญ อาทิ

บริษัท พฤกษา จํากัด (มหาชน) เปนตน
2. ไมมีที่ดินเปลาเพื่อเก็บสํารองไวในการจัดทําโครงการระยะยาว ทําใหไมสามารถ

ควบคุมราคาที่ดินภายในอนาคตได
3. รายไดสวนใหญยังมาจากการขายเผลิตภัณฑอาคารเปนหลัก
4. มีผูรับเหมารายยอยเปนจํานวนมาก และมีแนวโนมที่จะตองจายคาแรงงานเพิ่มขึ้น

ทุกป อีกทั้งใชระยะเวลาในการกอสรางนานเกินไป
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5. ไมสามารถขึ้นราคาขายอาคารในโครงการได เน่ืองจากคูแขงที่มีศักยภาพสูงกวา
เปนผลใหกําไรลดนอยลงไปทุกป

- โอกาส (O-Opportunities)
1. จากแนวโนมประชากรที่เพิ่มขึ้น และจํานวนผูอยูอาศัยเฉลี่ยตอครัวเรือนมีแนวโนม

ลดลง สงผลใหความตองการที่อยูอาศัยตอหนวยเพิ่มขึ้น
2. มีความเชี่ยวชาญในการทําตลาดอสังหาริมทรัพยในเขตอุตสาหกรรม
3 ขนาดของบริษัทที่ยังไมใหญนัก สงผลใหบริษัทมีโอกาสในการขยายตัวในอนาคต

ไดมากขึ้นกวาเดิม
4. บริษัทเปนธุรกิจประเภท SME ซึ่งขณะน้ีหรือในอนาคตจะไดรับการสนับสนุน

อยางตอเน่ืองจากภาครัฐ แตจะตองมีแผนดําเนินการที่ดี
- อุปสรรค (T-Threats)

1. คูแขงรายใหญที่เขามาทําตลาดในพื้นที่มีความพรอมทั้งดานเงินทุนและบุคลากร
สามารถลดราคาอาคารตาง ๆ ลงมาไดงาย ในขณะที่บริษัทมีคาใชจายที่มีแนวโนม
เพิ่มขึ้น

2. ราคาวัสดุกอสรางที่ผันผวนสงผลใหตนทุนไมแนนอน
3. มีผูรับเหมาชวงเปนจํานวนมาก ทําใหการบริหารจัดการไมทั่วถึง
4. มีระยะเวลาในการสงมอบสินคานานเกินไป

5.4.3 การพิจารณาใหคะแนนตามประเด็นปจจัยแตละดาน
เกณฑการใหคะแนนเกี่ยวกับระดับความสําคัญของเน้ือหาในประเด็นจุดแข็ง -จุดออน

โอกาส-อุปสรรค ที่ไดทําการวิเคราะหไวในหัวขอ 5.3.2 แลว
มากที่สุด คาคะแนน 5
มาก คาคะแนน 4
ปานกลาง คาคะแนน 3
นอย คาคะแนน 2
นอยที่สุด คาคะแนน 1

ดังน้ัน.,

………………(5.1)การแปรผลคาเฉลี่ย = คะแนนสูงสุด − คะแนนตํ่าสุด
ชวงที่ตองการแปรผล
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ตารางท่ี 5.3 จุดแข็ง (S-Strengths)

รหัส ประเด็นปจจัย
คะแนนท่ีได

รวม น้ํา
หน

ัก คะแนนเฉลี่ย
1 2 3 4 5 โอกาส คุกคาม

S1 บริษัท อนานคร จํากัด  มีช่ือเสียงใน
ธุรกิจการพัฒนาอสังหาริมทรัพย
ของจังหวัดพระนครศรีอยุธยา
มากกวา 5 ป

3 3 1 2 1 10 0.15 2.0 0.0

S2 มีกลุมลูกคาที่เปนเปาหมายชัดเจน 5 4 4 4 3 20 0.20 4.0 0.0
S3 บริษัทฯ มีผลิตภัณฑใหลูกคาเลือกซ้ือ

เพ่ือการอยูอาศัยหลายอยาง อาทิ
บานเดี่ยว ทาวเฮาสช้ันเดียว ทาวเฮาส
2 ช้ัน และอาคารพาณิชย เปนตน

4 5 5 5 5 24 0.30 4.8 0.0

S4มีความเชี่ยวชาญ การพัฒนาอสังหาริมทรัพย เพ่ือตอบ
โจทยกลุมลูกคาในเขตพ้ืนที่
อุตสาหกรรม

3 2 3 4 4 16 0.10 0.0 3.2

S5 มีผูสนับสนุนเงินลงทุนจากธนาคาร
ภายในประเทศหลายแหง

5 5 5 5 5 25 0.25 5.0 0.0

95 1.00 15.8 3.20

N 5

/ N 19 3.16 0.65

หมายเหตุ นํ้าหนัก ในท่ีน้ีเกิดจากการการ
ทําขอตกลงรวมกันระหวางผูมีสวนรวม
ในการใหคะแนน โดยจะตองมีผลรวม
เทากับ 1.0 เทาน้ัน
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ตารางท่ี 5.4 จุดออน (W-Weaknesses)

รหัส ประเด็นปจจัย
คะแนนท่ีได

รวม น้ํา
หน

ัก คะแนนเฉลี่ย
1 2 3 4 5 โอกาส คุกคาม

W1 การเขามาทําตลาดในพ้ืนที่ของกลุม
บริษัทพัฒนาอสังหาริมทรัพยขนาด
ใหญ

4 4 3 3 2 16 0.35 - 3.20

W2 ไมมีที่ดินเปลาเพ่ือเก็บสํารองไวใน
การจัดทํ าโครงการระยะยาว ไ ม
สามารถควบคุมราคาที่ดินภายใน
อนาคตได

4 4 3 3 2 17 0.25 - 3.40

W3 รายไดสวนใหญยังมาจากการขาย
อาคารเปนหลัก

3 4 4 2 3 16 0.20 3.20 -

W4 มีผูรับเหมารายยอยเปนจํานวนมาก
และมีแนวโนมที่จะตองจายคาแรงงาน
เพ่ิมขึ้นทุกป อีกทั้งใชระยะเวลาในการ
กอสรางนานเกินไป

4 3 3 4 3 16 0.10 - 3.20

W5 ไมสามารถขึ้นราคาขายได เนื่องจาก
คูแขงที่มีศักยภาพสูงกวา เปนผลให
กําไรลดนอยลงไปทุกป

3 3 2 2 1 11 0.10 2.20 -

76 1.00 5.40 9.80

N 5

/ N 15.20 1.08 1.96

หมายเหตุ นํ้าหนัก ในท่ีน้ีเกิดจากการการ
ทําขอตกลงรวมกันระหวางผูมีสวนรวม
ในการใหคะแนน โดยจะตองมีผลรวม
เทากับ 1.0 เทาน้ัน
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ตารางท่ี 5.5 โอกาส (O-Opportunities)

รหัส ประเด็นปจจัย
คะแนนท่ีได

รวม น้ํา
หน

ัก คะแนนเฉลี่ย
1 2 3 4 5 โอกาส คุกคาม

O1 จํานวนผูอยูอาศัยเฉล่ียตอครัวเรือนมี
แนวโนมลดลงสงผลให ความตองการ
ที่อยูอาศัยตอหนวยเพ่ิมขึ้น

2 2 2 3 2 11 0.30 2.80 -

O2 มีความเช่ียวชาญในการทําตลาด
อสังหาริมทรัพยในเขตอุตสาหกรรม

2 3 2 2 3 12 0.15 - 3.00

O3 ขนาดข องบ ริษั ทที่ ยั งไ ม ให ญนั ก
ส ง ผ ล ใ ห บ ริ ษั ท มี โ อ ก า ส ใ น ก า ร
ขยายตัวในอนาคตไดมากขึ้นกวาเดิม

2 2 3 3 4 14 0.40 3.50 -

O4 บริษัทเปนธุรกิจประเภท SME ทําให
ไดรับการสนับสนุนอยางตอเนื่องจาก
ภาครัฐ

1 3 2 2 2 10 0.15 2.50 -

47 1.00 8.80 3.00

N 4

/ N 11.75 2.19 0.75

หมายเหตุ นํ้าหนัก ในท่ีน้ีเกิดจากการการ
ทําขอตกลงรวมกันระหวางผูมีสวนรวม
ในการใหคะแนน โดยจะตองมีผลรวม
เทากับ 1.0 เทาน้ัน
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ตารางท่ี 5.6 อุปสรรค (T-Threats)

รหัส ประเด็นปจจัย
คะแนนท่ีได

รวม น้ํา
หน

ัก คะแนนเฉลี่ย
1 2 3 4 5 โอกาส คุกคาม

T1 คูแขงรายใหญที่เขามาทําตลาดในพ้ืนที่
มีค วาม พร อ ม ทั้ งด าน เ งิ น ทุ น แ ล ะ
บุคลากร สามารถลดราคาอาคารตางๆ
ลงมาไดงาย ในขณะที่คาใชจายที่ มี
แนวโนมเพ่ิมขึ้น

3 3 3 4 3 16 0.35 - 4.00

T2 ราคาวัสดุกอสรางที่ผันผวนสงผลให
ตนทุนไมแนนอน

3 3 3 4 4 17 0.30 - 4.25

T3 การบริหารจัดการไมทั่วถึง 3 4 4 3 3 17 0.20 - 4.25
T4 ใชระยะเวลาในการสงมอบสินคานาน

เกินไป
2 2 3 3 4 14 0.15 - 3.50

64 1.00 - 16.00

N 4

/ N 16 - 4.00

หมายเหตุ นํ้าหนักในท่ีน้ีเกิดจากการการ
ทําขอตกลงรวมกันระหวางผูมีสวนรวม
ในการใหคะแนน โดยจะตองมีผลรวม
เทากับ 1.0 เทาน้ัน
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5.4.4 ผลท่ีไดจากการวิเคราะห SWOT (พิมล  เอ่ียมผา, 2554)

รูปท่ี 5.6 กราฟแสดงผลลัพธ (IT Blog, 2553)
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รูปท่ี 5.7 คา Rating (IT Blog, 2553)

จากผลการวิเคราะห ทําใหทราบวาประเด็นที่จะตองนํามาพิจารณาเพื่อแกไขปรับปรุงและ
วางกลยุทธของบริษัทฯ เปนประเด็นที่อยูในชวง WT (จุดออนและภัยคุกคาม) เน่ืองจากมีคะแนนสูง
ที่สุดอยูที่ 4.05 โดยมีประเด็นหลักอยูในชวงอุปสรรค (T-Threats) จํานวน 4 ประเด็น ดังน้ี

1. คูแขงรายใหญที่เขามาทําตลาดในพื้นที่มีความพรอมทั้งดานเงินทุนและบุคลากร
สามารถลดราคาอาคารตาง ๆ ลงมาไดงาย ในขณะที่คาใชจายที่มีแนวโนมเพิ่มขึ้น

2. ราคาวัสดุกอสรางที่ผันผวนสงผลใหตนทุนไมแนนอน
3. การบริหารจัดการไมทั่วถึง
4. ใชระยะเวลาในการสงมอบสินคานานเกินไป

สําหรับประเด็นในขอ 1 และขอ 2 เปนเร่ืองที่บริษัทฯ ไมสามารถที่จะเขาไปควบคุมได
มีเพียงขอ 3 และขอ 4 ที่จะตองนํามาพิจารณาเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้น และผลที่ไดจากการประชุม
ผูบริหารไดวางแผนกลยุทธเปน 2 ระยะ ดังน้ี
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รูปท่ี 5.7 คา Rating (IT Blog, 2553)

จากผลการวิเคราะห ทําใหทราบวาประเด็นที่จะตองนํามาพิจารณาเพื่อแกไขปรับปรุงและ
วางกลยุทธของบริษัทฯ เปนประเด็นที่อยูในชวง WT (จุดออนและภัยคุกคาม) เน่ืองจากมีคะแนนสูง
ที่สุดอยูที่ 4.05 โดยมีประเด็นหลักอยูในชวงอุปสรรค (T-Threats) จํานวน 4 ประเด็น ดังน้ี

1. คูแขงรายใหญที่เขามาทําตลาดในพื้นที่มีความพรอมทั้งดานเงินทุนและบุคลากร
สามารถลดราคาอาคารตาง ๆ ลงมาไดงาย ในขณะที่คาใชจายที่มีแนวโนมเพิ่มขึ้น

2. ราคาวัสดุกอสรางที่ผันผวนสงผลใหตนทุนไมแนนอน
3. การบริหารจัดการไมทั่วถึง
4. ใชระยะเวลาในการสงมอบสินคานานเกินไป

สําหรับประเด็นในขอ 1 และขอ 2 เปนเร่ืองที่บริษัทฯ ไมสามารถที่จะเขาไปควบคุมได
มีเพียงขอ 3 และขอ 4 ที่จะตองนํามาพิจารณาเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้น และผลที่ไดจากการประชุม
ผูบริหารไดวางแผนกลยุทธเปน 2 ระยะ ดังน้ี
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รูปท่ี 5.7 คา Rating (IT Blog, 2553)

จากผลการวิเคราะห ทําใหทราบวาประเด็นที่จะตองนํามาพิจารณาเพื่อแกไขปรับปรุงและ
วางกลยุทธของบริษัทฯ เปนประเด็นที่อยูในชวง WT (จุดออนและภัยคุกคาม) เน่ืองจากมีคะแนนสูง
ที่สุดอยูที่ 4.05 โดยมีประเด็นหลักอยูในชวงอุปสรรค (T-Threats) จํานวน 4 ประเด็น ดังน้ี

1. คูแขงรายใหญที่เขามาทําตลาดในพื้นที่มีความพรอมทั้งดานเงินทุนและบุคลากร
สามารถลดราคาอาคารตาง ๆ ลงมาไดงาย ในขณะที่คาใชจายที่มีแนวโนมเพิ่มขึ้น

2. ราคาวัสดุกอสรางที่ผันผวนสงผลใหตนทุนไมแนนอน
3. การบริหารจัดการไมทั่วถึง
4. ใชระยะเวลาในการสงมอบสินคานานเกินไป

สําหรับประเด็นในขอ 1 และขอ 2 เปนเร่ืองที่บริษัทฯ ไมสามารถที่จะเขาไปควบคุมได
มีเพียงขอ 3 และขอ 4 ที่จะตองนํามาพิจารณาเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้น และผลที่ไดจากการประชุม
ผูบริหารไดวางแผนกลยุทธเปน 2 ระยะ ดังน้ี
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ระยะที่ 1 ใหฝายวิศวกรรมทําการเปลี่ยนแปลงรูปแบบวิธีการกอสราง จากเดิมที่ใช
การหลอเสาคานในพื้นที่ ใหเปนการสั่งเสาคานหรือสั่งผนังสําเร็จรูปจาก
โรงงานมาใหผูรับเหมาติดต้ัง เน่ืองจากจะทําใหเปนการลดขั้นตอนการ
ทํางาน และใหผู รับเหมาปรับตัวใหเขากับระบบใหมที่จะเกิดขึ้น การ
ดําเนินการดังกลาวใหมีราคาคากอสรางแบบจางเหมาไมสูงไปจากเดิม
โดยดําเนินการใหแลวเสร็จภายใน 1 ป

ระยะที่ 2 เมื่อประสบความสําเร็จในขั้นตอนที่ 1 แลว ใหฝายวิศวกรรมพิจารณา
ดําเนินการผลิตชิ้นสวนสําเร็จรูปใหเปนของบริษัทฯ เอง และ/หรืออาจ
พัฒนาไปเปนรูปแบบอ่ืนได โดยบริษัทฯ จะสนับสนุนเงินลงทุนให ไม
เกิน 5.0 ลานบาท โดยใหฝายวิศวกรรมไปจัดทําแผนการฝกอบรมและการ
จัดซื้อเคร่ืองไมเคร่ืองมือที่จําเปน เพื่อใหดําเนินการดังกลาวบรรลุผล
สําเร็จ การดําเนินการตามขั้นตอนน้ีมีวัตถุประสงคก็เพื่อลดจํานวนของ
ผูรับเหมาลง โดยใหแปรสภาพเปนการรับเหมาเฉพาะสวน อาทิเชน
รับเหมาติดต้ังโครงสราง  รับเหมาทาสี  รับเหมาติดต้ังระบบไฟฟา-ประปา
เปนตน โดยดําเนินการใหแลวเสร็จภายใน 2 ป

จากผลการดําเนินการดังกลาว ที่เร่ิมใชเมื่อป พ.ศ.2554 ถือไดวาเปนจุดเร่ิมตนของ
งานวิจัยน้ี ซึ่งมีวิวัฒนาการมาจากการจัดการเชิงกลยุทธ เพื่อปรับตัวเขากับสถานการณที่เปนอยูและ
สถานการณที่คาดวาจะเกิดขึ้นในอนาคต โดยถือวาเปนสิ่งสําคัญที่อง คกรจะตองยึดถือและ
ดําเนินการ เพื่อใหองคกรมีศักยภาพสามารถตอสูกับคูแขงในตลาดได
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บทที่ 6
สรุปและขอเสนอแนะ

(Conclusions and Recommendations)

6.1 บทนํา
การเจริญเติบโตของภาคอุตสาหกรรมการกอสราง ในศตวรรษน้ีเกิดจากการนํา องค

ความรูดานวิศวกรรมตางๆ และเทคโนโลยีที่ทันสมัยมาบูรณาการรวมกันจนเกิดเปนนวัตกรรมการ
กอสราง (Construction Innovation) จะเห็นไดอยางชัดเจนวาการที่จะเปนผูนําในวงการกอสรางยุคน้ี
นอกจากจะมีการบริหาร (Management) และผูออกแบบ (Designer) ที่ดีแลว สิ่งที่ทําใหเกิดความ
แตกตางอยางชัดเจนก็คือ การที่มีเทคนิคในการกอสรางที่แตกตางจากผูอ่ืน เทคนิคเหลาน้ีเกิดขึ้น
จากการวิจัยเพื่อปรับปรุงรูปแบบการกอสรางใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นกวาเดิม อาทิเชน ผลงานการ
ออกแบบและสรางกําแพงกันดินเหล็กเสริมแบกทาน (Bearing Reinforcement Earth, BRE Wall)
(รูปที่ 6.1) ของ ศาตราจารย ดร.สุขสันต์ิ  หอพิบูลสุข หรือเทคโนโลยีในการกอสรางรถไฟความเร็ว
สูงของประเทศจีน ซึ่งนอกจากจะตอบสนองตอการพัฒนาประเทศจีนไดอยางดีแลว ยังสามารถ
สงออกเทคโนโลยีการกอสรางไปยังประเทศอ่ืนไดอีกดวย

ปจ จุบันป ระ เท ศไ ทย มี นักวิ จัย ในด านกา รออก แบ บ วิธีก ารกอสร าง (Building
Construction) อยูไมมากนัก อาจเปนเพราะสมัยกอนที่ไมคอยมีงานกอสรางโครงสรางพื้นฐาน
ขนาดใหญ แตในขณะน้ีประเทศไทยกําลังจะกาวสูยุค 4.0 และรัฐบาลใหการสนับสนุนเพื่อการ
กอสรางโครงสรางพื้นฐานขนาดใหญอยูเปนจํานวนมาก โดยจะตองใชระยะเวลาอีกนับ 10 ป กวาที่
งานกอสรางเหลาน้ีจะแลวเสร็จ ผูวิจัยหวังเปนอยางยิ่งวาเหลานักวิจัยทั้งหลายควรที่จะใชโอกาสอัน
ดีน้ีเพื่อทําการสรางนวัตกรรมดานวิธีการกอสรางใหเกิดขึ้นอยางหลากหลายตอไป
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รูปท่ี 6.1 การกอสรางกําแพงกันดินเหล็กเสริมแบกทาน (BRE Wall) ณ เหมืองแมเมาะจังหวัด
ลําปาง ภายใตการสนับสนุนงบประมาณดานงานวิจัยของการไฟฟาฝายผลิต ผานศูนย
เชี่ยวชาญเฉพาะทางดานนวัตกรรมเพื่อการพัฒนาโครงสรางพื้นฐานอยางยั่งยืน ซึ่งเปน
องคกรภายใตกํากับของมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีสุรนารี (สุขสันต์ิ หอพิบูลสุข, 2559)

6.2 ผลสรุปงานวิจัย
เปาหมายที่แทจริงของ BMP.System ก็คือ การทําใหงานกอสรางเปนไปดวยความตอเน่ือง

เปรียบเสมือนกับการผลิตสินคาภายในโรงงานอุตสาหกรรม จนทําใหสามารถที่จะ ลดตนทุนคา
กอสรางใหไดมากกวาการกอสรางรูปแบบอ่ืน ๆ ที่มีอยูในปจจุบัน ภายใตการใชเงินลงทุน (ไมเกิน
5 ลานบาท) และเทคโนโลยีที่ไมสูงจนเกินไป ความสามารถดังกลาวน้ีเกิดขึ้นมาจากกําหนดวิธีการ
ให คน เงิน สิ่งของและเคร่ืองจักร ใหเขามาทํางานรวมกันไดอยางมีประสิทธิภาพ จนสามารถขจัด
ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในระหวางการกอสรางลงไดเปนอยางมาก



163

รูปท่ี 6.2 การเปรียบเทียบแผนงานระหวาง Line of Balance และ S-curve

การวางแผนงานกอสรางที่เราพบทั่วๆ ไปสวนใหญจะเปนแบบ S-curve ดวยเหตุผลที่วา
เราไมอาจคาดคะเนถึงความเสี่ยง (Risk) และความสูญเสีย (Loss) ที่จะเกิดขึ้นกับงานได จึงตองเผื่อ
ระยะเวลาซึ่งถือเปนความเสียหายในสวนน้ีไว ทําใหไมสามารถที่จะควบคุมระยะเวลา และตนทุน
การกอสรางไดอยางสมบูรณ (รูปที่ 6.2) แต BMP.System สามารถเปรียบเทียบกับการวางแผนการ
กอสรางแบบเสนตรง (Line of Balance) ได ก็เน่ืองมาจากการแกไขปญหาตามที่กลาวไวแลวขางตน
โดยไดนําหลักการผลิตสินคาแบบลีน (Lean Manufacturing) และเคร่ืองมือที่ใชในการแกไขปญหา
(Lean Tools) ทั้ง 4 ชุด มาประยุกตใชไดอยางมีประสิทธิภาพ ทําใหลดตนทุน คากอสรางไดไม
นอยกวา 15 เปอรเซ็นต และมีระยะเวลาการกอสรางนอยกวาถึง 25 เปอรเซ็นต เมื่อเทียบกับระบบ
การกอสรางดวยผนังสําเร็จรูป (ขอมูลจากงานวิจัยเร่ืองการศึกษาความเปนไป ไดของระบบ
โครงสรางผนังรับนํ้าหนักหลอในที่ฯ (ปณณพงศ  ภัสรศรีตระกูล, 2557)) จากงานกอสรางที่เราพบ
เห็นเปนประจําและมองเห็นเปนเร่ืองปกติที่จะตองทําตามขั้นตอนในสิ่งที่ไดเคยกระทําตอ ๆ กันมา
หากมีการวิจัยอยางจริงจังก็จะทําใหเกิดเปนวิธีการกอสรางที่ดีกวาไดอยางคาดไมถึง เหมือนกับ
คอมพิวเตอรที่มีประสิทธิภาพสูงแตไมมีระบบปฏิบัติการที่ดีแลว คอมพิวเตอรก็ไมสามารถแสดง
ศักยภาพไดอยางเต็มที่น่ันเอง
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6.3 ขอเสนอแนะ
งานวิจัยทุกชนิดนอกจากผูวิจัยจะตองมีองคความรูในดานตาง ๆ อยางครบถวนแลว สิ่งที่จะ

ขาดไมไดก็คือหองทดลอง เพราะเมื่อไดจัดทําชิ้นตัวอยางมาแลวก็ตองนํามาเขาหองทดลอง เพื่อทํา
การทดสอบตามตรรกะที่คาดคะเนไว จากน้ันจึงนําขอมูลที่ไดมาปรับแก เพื่อใหสอดคลองกับ
งานวิจัยที่ทํา งานวิจัยแบบที่กลาวน้ีกระทําไดสําหรับชิ้นตัวอยางที่มีขนาดเล็ก แตงานวิจัยน้ี ไม
สามารถดําเนินการในแบบที่กลาวไวได การไดมาซึ่งขอมูลผูวิจัยจึงตองใชขอมูลที่เรียกวา “ขอมูล
เชิงทดลอง” ซึ่งเปนขอมูลที่สรางขึ้นภายในสภาพแวดลอมของการคนควาทางวิทยาศาสตร โดย
การสํารวจและการจดบันทึกจากการสรางตัวอยางขนาดเทาของจริง

วิธีที่ทําใหไดมาซึ่งขอมูลเชิงทดลองน้ี ผูวิจัยไดทําการกอสรางแปลงทดลองขึ้น ในจังหวัด
พระนครศรีอยุธยา โดยแยกแปลงทดลองออกเปน 2 สวน ไดแก แปลงทดลองที่กอสรางดวยระบบ
ชิ้นสวนสําเร็จรูป (รูปที่ 6.3) และแปลงทดลองที่กอสรางดวยการเทคอนกรีตในที่ (รูปที่ 6.4) โดย
แปลงทดลองภาคสนามทั้งหมดน้ีไดต้ังอยูในพื้นที่ใกลเคียงกันและถูกจํากัดสภาวะตาง ๆ ภายใต
สภาพแวดลอมเดียวกัน โดยผูวิจัยไดทําการหลอแผนผนังในพื้นที่กอสรางโดยมิไดสั่งผลิตจาก
โรงงาน เพื่อจะไดตัดตนทุนในเร่ืองการขนสงระยะไกลออกไป

a) การยกชิ้นสวนผนังขึ้นจากแบบหลอ b) ชิ้นสวนผนังเมื่อติดต้ังแลวเสร็จ

รูปท่ี 6.3 กอสรางอาคารดวยระบบชิ้นสวนสําเร็จรูป
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ก) การต้ังแบบหลอคอนกรีต ข) โครงสรางคอนกรีตเสริมเหล็กหลอกับที่

รูปท่ี 6.4 กอสรางอาคารดวยระบบหลอคอนกรีตในที่

อาคารที่กอสรางแลวเสร็จจากทั้ง 2 แปลงทดลองน้ีหากมองผิวเผินคงแทบแยกไมออก
เลยวามีโครงสรางที่แตกตางกัน แตสิ่งที่ทําใหไมมีความเหมือนกันไดแก การใชวัสดุ ตนทุน
บุคลากร เวลา การบริหารจัดการ ความเสี่ยง เปนตน สิ่งตาง ๆ ที่กลาวมาน้ีมีความแปรผันตอกันเปน
อันมาก ถาจะใหชี้ชัดวาวิธีใดดีกวากันอยางไรคงไมสามารถวินิจฉัยไดอยางแนนอน

จะเห็นไดวา งานวิจัยน้ีเปนการพัฒนาวิธีกอสรางอาคารแถวใหมีผลลัพธที่ดีกวาการ
กอสรางในรูปแบบเดิมโดยวัดผลความสําเร็จไดจากปจจัยจํานวน 3 ปจจัย ไดแก

ปจจัยที่ 1 ดานราคา (Cost) คือการทําใหอาคารมีมูลคาการกอสรางตํ่ากวาเมื่อเทียบกับ
การกอสรางอาคารต้ังแต 49 หนวย ขึ้นไป

ปจจัยที่ 2 ดานเวลา (Time) คือการที่ทําใหอาคารใชระยะเวลาในการกอสรางนอยกวา
เมื่อกอสรางอาคารแถวต้ังแต 7 หนวย ขึ้นไป

ปจจัยที่ 3 ดานความสูญเสีย (Loss) คือความสามารถควบคุมการสูญเสียของวัสดุที่
เกิดขึ้นในระหวางการกอสรางใหอยูไมเกิน 1 เปอรเซ็นต
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รูปท่ี 6.5 โครงสรางรอกไฟฟา
(TIRETRUCK CENTER, 2558)

6.4 รายการอางอิง
TIRETRUCK CENTER. (2558). เครนและประเภทยางรถเครน. Retrieved from

http://www.tiretruckintertrade.com/knowledge_view.php?id_knowledge=49
ปณณพงศ  ภัสรศรีตระกูล. (2557). การศึกษาความเปนไปไดของระบบโครงสรางผนังรับนํ้าหนัก

หลอในที่ : กรณีศึกษาอาคารประเภทบานแถว 2 ชั้น หมูบานรักธยา ตําบล
พระนครศรีอยุธยา อําเภอพระนครศรีอยุธยา จังหวัดพระนครศรีอยุธยา (วิทยานิพนธ).
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีสุรนารี, นครราชสีมา.

สุขสันต์ิ หอพิบูลสุข. (2559). การประยุกตใชกําแพงกันดินเหล็กเสริมแบกทานเปนโครงการกันดิน
ในงานเหมืองแมเมาะ.

สําหรับการพัฒนาเพื่อกอสรางบานแถวใน
ขั้นตอนตอไป ผูวิจัยไดมีแนวคิดที่จะใชรอกไฟฟา
(รูปที่ 6.5) ควบคูกับระบบรางเขามายกชิ้นสวน
บริเวณหนางานเพื่อทดแทนการใชรถเครนขนาด
20 ตัน โดยคาดวาหากสําเร็จ จะทําใหลดความ
เสี่ยงในการเกิดอุบัติเหตุ และลดคาใชจายลงไปได
อีกไมนอยกวา 3 ถึง 5 เปอรเซ็นต ของมูลคาการ
กอสราง เน่ืองจากรถเครนเปนเคร่ืองจักรกลหนักที่
มีตนทุนในการดําเนินงานที่คอนขางสูง น่ันเอง
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