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งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสรางอาคาร

ระบบคอนกรีตสําเร็จรูปที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง และนําเสนอแนวทางดําเนินงานสําหรับ

ปรับปรุงกระบวนการกอสรางในประเทศไทย โดยทําการศึกษาโครงการกอสรางอาคารที่พักอาศัยดวยระบบ

ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่มีโครงสรางเปนแบบระบบแผนผนังรับน้ําหนัก และเปนโครงการกอสรางที่

หนวยงานผลิตชิ้นสวนสําเร็จรูป และหนวยงานติดตั้งชิ้นสวนสําเร็จรูปดําเนินงานภายในองคกรเดียวกัน 

ในขั้นตอนการศึกษาวิจัยดําเนินการโดย 1) ศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ และสัมภาษณ

วิศวกรภายในหนวยงานผลิตชิ้นสวนสําเร็จรูป และหนวยงานติดตั้งชิ้นสวนสําเร็จรูป เพื่อรวบรวมปญหาและ

สาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง และขอเสนอแนะสําหรับเปนแนวทางดําเนินงาน

เพื่อปรับปรุงกระบวนการกอสราง 2) นําขอมูลที่เก็บรวบรวมไดมาจัดทําแบบสอบถามเพื่อสํารวจความ

คิดเห็นของวิศวกร และผูควบคุมการดําเนินงานภายในหนวยงานผลิตชิ้นสวนสําเร็จรูป และหนวยงานติดตั้ง

ชิ้นสวนสําเร็จรูป เพื่อศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง  

และลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับการปรับปรุงกระบวนการกอสรางระบบสําเร็จรูป โดย

ทําการสํารวจความคิดเห็นจากบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นสวนสําเร็จรูปรวมทั้งส้ิน 26 ราย และ

บุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นสวนสําเร็จรูปรวมทั้งส้ิน 28 ราย  จาก 4 องคกร และ 3) นําผลการสํารวจ

ความคิดเห็นที่ไดมาวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง 

และลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับการปรับปรุงกระบวนการกอสราง โดยใชหลักการ

วิเคราะหความเสี่ยง 

 จากการศึกษาพบวา 1) สาเหตุของปญหาที่สําคัญในกระบวนผลิตชิ้นสวนสําเร็จรูป คือ แบบหลอ

ชิ้นสวนสําเร็จรูปชํารุดระหวางปฏิบัติงาน และแนวทางดําเนินงานที่สําคัญสําหรับการปองกัน คือ การจัดทํา

มาตรฐานการใชงานแบบหลอ 2) สาเหตุของปญหาที่สําคัญในกระบวนการขนสงชิ้นสวนสําเร็จรูป คือ  

สภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิตเนื่องจากของเสีย และแนวทางดําเนินงานที่สําคัญสําหรับการปองกัน 

คือ การแยกกําจัดของเสียเปนประจําทุกวัน  และ 3) สาเหตุของปญหาที่สําคัญในกระบวนการติดตั้งชิ้นสวน

สําเร็จรูป คือ สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน และแนวทางดําเนินงานที่สําคัญสําหรับการปองกัน คือ 

การวางแผนงานใหมีความยืดหยุนสูง 
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               The objectives of this research are to study problems and their causes of prefabrication 

construction system, and to propose the guidelines for prefabrication construction process 

improvement. The scopes of this research are focused in housing construction projects using 

bearing wall system and production unit and installation unit are operated in the same 

organization.  

               The research methodologies consist of: 1) reviewing literatures and interviewing the 

engineers in production unit and installation unit in order to collect data of problems and their 

causes of prefabrication construction process and guidelines for construction process 

improvement: 2) surveying the opinion of production engineers and installation engineers by 

using questionnaires in an effort to study priorities of problems and their causes as well as 

priorities of guidelines for construction process improvement. The questionnaires were distributed 

to 26 persons in production unit and 28 persons in installation unit of 4 companies: and 3) 

analyzing priorities of problems and their causes of prefabrication construction process and 

priorities of guidelines of construction process improvement by applying principle of risk analysis. 

               The results of this research present 1) the important cause of problem of production 

process is deflection of formwork, and, the guideline for its process improvement is to set the 

working standard of formwork: 2) the important cause of problem of transportation process is 

unclean space as wastes in production area, and, the guideline for its process improvement is to 

daily eliminate wastes: and 3) the important cause of problem of installation process is bad 

weather condition, and, the guideline for its process improvement is to use flexible construction 

planning.  
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 

การกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปในระยะแรกสวนประกอบของระบบสําเร็จรูปมักใชไม

และเหล็กสําหรับการกอสรางอาคารพักอาศัยและอาคารสาธารณะ เนื่องจากเปนวัสดุที่ไดรับการ

นิยมสําหรับการนํามาใชกอสรางอาคารพักอาศัย และอาคารสาธารณะในขณะนั้น ตอมาในชวง

ศตวรรษที่ 19 คอนกรีตเสริมเหล็กเปนวัสดุที่ไดรับความนิยมสําหรับกอสรางอาคาร เนื่องจากเปน

วัสดุที่หาไดงาย คอนกรีตสําเร็จรูป (Precast Concrete) จึงถูกพัฒนาขึ้นโดยเริ่มจากการหลอผนัง

คอนกรีตสําเร็จที่มีความหนาไมมากนัก สําหรับการดําเนินงานกอสรางอาคารบานพักอาศัย ตอมา

เมื่อระบบการขนสงและเครื่องมือสําหรับการยกของหนัก หรือเครนในงานกอสรางไดรับการพัฒนา

ใหมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน ระบบคอนกรีตสําเร็จรูปจึงไดรับการพัฒนาในระดับสูงตามมา     

(ธนพล สินธุยนต, 2545)  

 

ปจจุบันมีการนํารูปแบบการกอสรางระบบสําเร็จรูป (Prefabrication System) มา

ประยุกตใชกับการกอสรางอาคารอยางแพรหลายมากขึ้น เนื่องจากการกอสรางอาคารคอนกรีต

ระบบสําเร็จรูป มีตนทุนคากอสรางและระยะเวลากอสรางต่ํากวาเดิมเมื่อเทียบกับการกอสราง

ระบบหลอในที่ (Cast-in-Place System) ซึ่งวิธีการกอสรางอาคารคอนกรีตระบบสําเร็จรูปมี

รูปแบบการกอสรางคือ ทําการหลอชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในสถานที่ใดๆกอนเชน โรงงาน หรือ

ภายในบริเวณสถานที่กอสราง เปนตน แลวจึงคอยนําชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ผลิตไดไป

ประกอบกันเปนโครงสรางอาคาร โดยอาศัยอุปกรณยกเปนเครื่องมือที่ชวยสําหรับการประกอบ 

(มามี โตบารมีกุล, 2540)   

 

การดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีรูปแบบการดําเนินงานเปน

ข้ันตอน และมีความสัมพันธตอเนื่องกันโดยแบงไดเปน 3 ข้ันตอนหลักคือ กระบวนการผลิตชิ้นงาน 

กระบวนการขนสงชิ้นงาน และกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน ซึ่งกระบวนการผลิตชิ้นงานสามารถ

ดําเนินงานไดทั้งแบบหลอกับที่ และหลอจากโรงงาน โดยลักษณะของโรงงานสามารถแบงไดเปน

โรงงานผลิตแบบถาวรและแบบชั่วคราว สวนการเลือกใชรูปแบบของโรงงานขึ้นอยูกับความคุมคา

ของการลงทุน 
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กระบวนการขนสงชิ้นงาน และกระบวนการติดตั้งชิ้นงานจําเปนตองคํานึงเครื่องมอืสําหรบั

การยกชิ้นงาน และระบบการขนสงที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งการขนสงชิ้นงานจากหนวยงานผลิตชิน้งาน

ไปยังหนวยงานกอสรางดําเนินงานทางรถยนตเปนหลัก ดังนั้นจึงตองพิจารณาขอกําหนดทาง

กฎหมายจราจรของแตละพื้นที่ ซึ่งขอกําหนดทางกฎหมายจราจรนี้ถือเปนขอกําหนดขนาดของ

ชิ้นงานเนื่องจากจําเปนตองทําการผลิตชิ้นงานที่สามารถทําการขนสงได 

 

ในประเทศไทยการกอสรางอาคารโดยใชรูปแบบการกอสรางระบบสําเร็จรูปมีทั้งโครงการ

ของภาครัฐและเอกชน โดยโครงการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปของภาครัฐที่มีขนาดใหญซึ่งนํา

ระบบการกอสรางระบบสําเร็จรูปมาใชดําเนินงานกอสรางอาคารเชน โครงการบานเอื้ออาทร ซึ่ง

เร่ิมโครงการตั้งแตป 2546 โดยตามแผนการดําเนินงานโครงการชวงแรกมีระยะเวลาการกอสราง

ตั้งแตป 2546 – 2550 ใชเงินลงทุนรวม 71,024.9 ลานบาท ทั้งนี้การเคหะแหงชาติกําหนดให

โครงการดําเนินงานกอสรางอาคารบานพักที่มีคุณภาพ และมีความรวดเร็วเสร็จตามแผนการ

ดําเนินงาน พรอมทั้งเปนโครงการที่มีตนทุนต่ํา (กระทรวงการพัฒนาสังคมและความมั่นคงมนุษย, 

การเคหะแหงชาติ, 2548) ซึ่งการกอสรางในอนาคตการกอสรางระบบสําเร็จรูปยังคงมีแนวโนมถูก

นํามาใชในงานกอสรางของภาครัฐ และภาคเอกชนสูงขึ้น ดังนั้นการดําเนินงานกอสรางอาคาร

ระบบสําเร็จรูปจึงจําเปนตองดําเนินงานใหถูกตองตรงตามแผนงาน พรอมทั้งตองควบคุมคุณภาพ

งานกอสรางใหถูกตองตรงตามมาตรฐาน ซึ่งหากการดําเนินงานกอสรางไมเปนไปตามแผนงาน

กอสราง ยอมกอใหเกิดผลเสียตอโครงการ เชน ตนทุนและระยะเวลากอสรางที่เพิ่มสูงขึ้น 

 
ปจจุบันพบวาการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีปญหาตางๆ

เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ เชน ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางดําเนินงาน การชํารุดของ

เครื่องจักรระหวางดําเนินงาน และการสื่อสารระหวางหนวยงานคลาดเคลื่อน เปนตน โดยปญหา

ตางๆเหลานี้ยอมสงผลกระทบทําใหการดําเนินงานภายในกระบวนการกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูปขาดความตอเนื่อง และไมสอดคลองตามแผนงาน ซึ่งทําใหการดําเนินงาน

กอสรางมีคาใชจาย และระยะเวลาของการกอสรางเพิ่มข้ึนจากเดิม ดังนั้นจึงมีความจําเปนตอง

ปองกันและแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป เพื่อใหการ

ดําเนินงานกอสรางมีความตอเนื่องตลอดทั้งกระบวนการ 

 

งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

กอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง โดยเปนการศึกษาปญหา

และสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน กระบวนการขนสงชิ้นงาน และกระบวนการ
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ติดตั้งชิ้นงาน พรอมทั้งศึกษาแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางในแต

ละกระบวนการ เพื่อปรับปรุงการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปใหสามารถ

ดําเนินงานไดอยางตอเนื่องตลอดทั้งกระบวนการ 

 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจยั 
 

วัตถุประสงคของการวิจัยนี้ คือ 

1. ศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีต
สําเร็จรูปที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง 

2. ศึกษาแนวทางการดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบ
คอนกรีตสําเร็จรูปในประเทศไทย เพื่อปองกันและแกไขปญหาและสาเหตุของปญหา

ในกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปที่ เปนอุปสรรคตอการ

ดําเนินงานกอสราง 

 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
 

ขอบเขตของการศึกษาของงานวิจัยนี้ คือ  

1. ศึกษาโครงการกอสรางอาคารที่พักอาศัยที่ใชรูปแบบอาคารคอนกรีตระบบสําเร็จรูป 

โดยอยูในพื้นที่จังหวัดกรุงเทพมหานคร และปริมณฑล 

2. โครงสรางอาคารเปนแบบระบบแผนผนังรับน้ําหนัก 

3. ศึกษาการดําเนินงานของกระบวนการผลิตชิ้นงานคอนกรีตสําเร็จรูป กระบวนการ

จัดสงชิ้นงานคอนกรีตสําเร็จรูป และกระบวนการติดตั้งชิ้นงานคอนกรีตสําเร็จรูป 

4. ศึกษาโครงการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปที่โรงงานผลิตชิ้นงาน และ

หนวยงานติดตั้งดําเนินงานภายในองคกรเดียวกัน 
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1.4 วิธีดําเนินการวิจัย 
 

1. การศึกษาคนควาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

ทําการศึกษาคนควาเอกสารและงานวิจัย รวมถึงองคความรูตางๆที่เกี่ยวของและจําเปน

สําหรับการวิจัย โดยทําการศึกษาจากบทความทางวิชาการ วิทยานิพนธ และเอกสารทางวิชาการ

ที่เกี่ยวของ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้คือ 

- การกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป 

- แนวทางการปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป 

 

2. ศึกษาการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบัน 

 

ทําการศึกษารายละเอียดขั้นตอนการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปใน

ปจจุบันโดยวิธีการสัมภาษณวิศวกรประจํางานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปและวิศวกรประจํา

หนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีต โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 

 

3. วิเคราะหปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง
อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป 

 

 ทําการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการศึกษางานวิจัยและเอกสารที่เกี่ยวของและการศึกษา

การดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบัน เพื่อสรุปปญหาและสาเหตุของ

ปญหาที่เปนอุปสรรคตอการกับการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป 

 

4. วิเคราะหคัดกรองเบื้องตนแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง
เพื่อปองกันและแกไขปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูป 

 

 ทําการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการศึกษางานวิจัยและเอกสารที่เกี่ยวของและการศึกษา

การดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบัน เพื่อสรุปแนวทางดําเนินงาน

สําหรับการปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปเพื่อใหกระบวนการ

กอสรางสามารถดําเนินงานไดตอเนื่องตลอดทั้งกระบวนการ 
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5. ศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการ
ดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป 

  

ทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการ

ดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 2 และชุดที่ 3 สํารวจ

ความคิดเห็นจากผูที่เกี่ยวของกับการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป ซึ่ง

ประกอบดวยวิศวกรและเจาหนาที่ควบคุมการผลิตชิ้นงานประจําหนวยงานผลิตชิ้นงาน โดยทํา

การเก็บขอมูลคาคะแนนระดับความถี่ของการเกิดปญหา และคาคะแนนระดับความรุนแรงของผล

ที่ตามมา จากนั้นนําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของ

ปญหาโดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง 

 

6. ศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปรับปรุงกระบวนการ
กอสราง 

  

ทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับไปใชปรับปรุง

กระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป เพื่อทําใหทราบลําดับความสําคัญของ

แนวทางดําเนินงานสําหรับนําไปใชปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง ซึ่ง

ทําการศึกษาโดยใชแบบสอบถามชุดที่ 2 และชุดที่ 3 สํารวจความคิดเห็นจากผูที่เกี่ยวของกับการ

ดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป ซึ่งประกอบดวยวิศวกรและเจาหนาที่ควบคุม

การผลิตชิ้นงานประจําหนวยงานผลิตชิ้นงาน โดยทําการเก็บขอมูลคาคะแนนระดับความเปนไปได

ในการนําไปปฏิบัติ และคาคะแนนระดับแนวโนมการลดลงของปญหา จากนั้นนําผลการเก็บขอมูล

มาทําการวิเคราะหลําดับความเหมาะสมของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความ

เสี่ยง 

 

7. การสรุปผลการวิจัย 

 

 ทําการสรุปผลการวิจัยโดยสรุปปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง

อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปที่มีความสําคัญตอการเปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง และ

สรุปแนวทางดําเนินงานที่มีความสําคัญสําหรับนําไปใชปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบ

สําเร็จรูป เพื่อใหกระบวนการกอสรางสามารถดําเนินงานไดอยางตอเนื่องตลอดทั้งกระบวนการ 

และเสนอขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยในอนาคต พรอมทั้งจัดทําวิทยานิพนธฉบับสมบูรณ 
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1.5 ประโยชนที่ไดจากการวิจัย 
 

จากการศึกษาวิจัยประโยชนที่คาดวาจะไดรับมีดังนี้คือ 

1. ทําใหทราบลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการ
ดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป 

2. ทําใหทราบลําดับความสําคัญของแนวทางการดําเนินงานสําหรับการนําไปใช
ปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปเพื่อปองกันและแกไข

ปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูป 

3. พัฒนาการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปใหสามารถดําเนินงานไดอยาง
ตอเนื่องตลอดทั้งกระบวนการ 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 2 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

 การกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีลักษณะเปนการกอสรางเชิงอุตสาหกรรม 

เนื่องจากมีเปาหมายคือ สามารถดําเนินงานกอสรางไดอยางรวดเร็ว และมีตนทุนคากอสรางที่ต่ํา 

โดยเปนการผลิตชิ้นงานที่มีลักษณะเดียวกันเปนจํานวนมาก เพื่อนําไปใชกอสรางเปนโครงสราง

อาคาร ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปใหสามารถ

ดําเนินงานไดอยางตอเนื่องและสอดคลองตามแผนงาน จึงควรทราบรายละเอียดของการกอสราง

อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป และแนวทางการปรับปรุงการดําเนินงาน โดยในบทนี้เปนการ

นําเสนอ ความหมายที่เกี่ยวของ การกอสรางดวยระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป รูปแบบของการ

กอสราง  อาคารระบบสํา เร็จ รูป  แนวทางการปรับปรุงการดํา เนินงานผลิตสินคาของ

ภาคอุตสาหกรรม และงานวิจัยที่ผานมาที่เกี่ยวของกับการกอสรางที่ใชชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  

  
2.1 ความหมายของการกอสรางอาคารระบบสาํเรจ็รูป 
 

การกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปเปนการกอสรางโดยนําชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมาใช

เปนสวนประกอบสําหรับการกอสรางโครงสรางอาคาร ซึ่งการกอสรางอาคารสําเร็จรูปมี

ความหมายที่เกี่ยวของดังนี้ 

  

 ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป (Precast Concrete) คือ ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กที่ไดรับการ

หลอจากสถานที่ใดๆ เชน โรงงาน หรือบริเวณสถานที่กอสราง แลวคอยนําชิ้นสวนคอนกรีต

สําเร็จรูปที่หลอแลวเสร็จเหลานี้ไปประกอบเปนโครงสรางอาคาร ณ ตําแหนงกอสรางที่ตองการ

ตอไป (สุกฤต อนันตชัยยง, 2545) 

  

 ระบบกอสรางสําเร็จรูป (Prefabrication) คือ ระบบอุตสาหกรรมกอสรางที่ทําการแบง

โครงสรางออกเปนชิ้นสวนตางๆ (Mass product Components) และทําการผลิตชิ้นสวนเหลานั้น

ภายในโรงงานหรือบริเวณสถานที่กอสรางใหแลวเสร็จจึงเคลื่อนยายชิ้นสวนเหลานั้นนํามาติดตั้ง

ประกอบกัน ณ สถานที่กอสรางจนแลวเสร็จกลายเปนโครงสรางอาคารตามที่ตองการ ทั้งนี้วัสดุที่

ใชผลิตชิ้นสวนอาจเปนคอนกรีตหรือวัสดุอ่ืนก็ได (Gmbh, Bauverlag, Wiesbaden and Berlin, 

1968 อางถึงใน มามี โตบารมีกุล, 2540)  



     

 

8 

  

 ดังนั้นการกอสรางดวยชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป คือวิธีการกอสรางโดยการหลอช้ินสวน

คอนกรีตเสริมเหล็กจากแบบหลอที่สรางขึ้นตามรูปแบบที่ตองการทั้งหมด ซึ่งการผลิตชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูปนี้อาจผลิตชิ้นสวนภายในโรงงานหรือในบริเวณหนวยงานกอสราง แลวนํามา

ประกอบติดตั้งเปนอาคารภายในหนวยงานกอสราง โดยอาศัยอุปกรณยกที่เหมาะสม  

 
2.2 รูปแบบโครงสรางของอาคารระบบสาํเร็จรูป 
 
 รูปแบบโครงสรางของอาคารระบบสําเร็จรูป สามารถจัดแบงตามลักษณะของชิ้นสวน

สําเร็จรูปที่นํามาใชสําหรับการประกอบเปนโครงสรางอาคารโดยแบงออกเปน 2 ประเภท (มามี 

โตรบารมีกุล, 2540) ดังนี้คือ 

 
2.2.1 โครงสรางเฟรม (Frame Structure) 

 
โครงสรางเฟรม คือ โครงสรางอาคารที่ใชชิ้นสวนที่มีลักษณะเปนแทงมาประกอบกันโดย

ลักษณะชิ้นสวนของอาคารที่เปนแทงในที่นี้โดยมากก็คือเสาและคานนั้นเอง ซึ่งทําใหโครงสราง

เฟรมนี้มีลักษณะการถายน้ําหนักในรูปแบบที่คานจะทําการรับน้ําหนักจากพื้นที่ใชสอยระหวางชวง

ของคานนั้นๆ และน้ําหนักนั้นถูกสงผานไปยังเสาและถายลงสูฐานรากตอไปตามลําดับ ซึ่ง

โครงสรางเฟรมสามารถแบงเปนระบบโครงสรางตามการใชงาน และกอสรางไดดังนี้ 

 

(1) ระบบเสาและคาน (Skeleton Frame or Column and Beam Systems) 

  

เปนระบบที่ใชเสาและคานนํามาประกอบกันเปนโครงสรางอาคาร ซึ่งคานทําหนาที่รับ

น้ําหนักจากพื้นที่ใชสอยและทําการสงผานน้ําหนักไปยังเสา จากนั้นน้ําหนักจากเสาถูกถายลงสู

ฐานรากตอไปตามลําดับดังรูปที่ 2.1  
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รูปที่ 2.1 โครงสรางระบบเสาและคาน 

ที่มา: มั่น ศรีเมือง, 2520 อางใน สุกฤต อนันตชยัยง (2545) 

 

(2) ระบบเสาและแผนพื้น (Beamless Skeleton)  

 

เปนระบบที่มีลักษณะโครงสรางที่ผสมกันระหวางโครงสรางเฟรมและโครงสรางพาเนล 

เปนระบบที่ใชเสาและแผนพื้นนํามาประกอบกันเปนโครงสรางอาคาร โดยแผนพื้นรับน้ําหนัก

บรรทุกและถายน้ําหนักลงบนเสาเนื่องจากแผนพื้นจะถูกวางลงบนเสาโดยตรง และแผนพื้น

สําเร็จรูปนี้ถูกใชทําหนาที่แทนคานเพื่อยึดเสาใหเปนโครงสรางตอเนื่องทั้งอาคาร ซึ่งขนาดของแผน

พื้นพิจารณาจากระยะหางระหวางเสาเพื่อใหแผนพื้นสามารถวางลงบนเสาทั้ง 4 มุมได และ

ความสามารถของเครื่องจักรที่ใชขนสงและติดตั้งดังรูปที่ 2.2 

 

 
 

รูปที่ 2.2 โครงสรางระบบเสาและแผนพืน้ 

                                  ทีม่า: ตอตระกูล ยมนาค, 2520 อางใน สุกฤต อนันตชัยยง (2545) 
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2.2.2 โครงสรางพาเนล (Panel Structure)  
 

โครงสรางพาเนล คือ โครงสรางอาคารที่ใชชิ้นงานที่มีลักษณะเปนแผนนํามาประกอบกัน

เปนโครงสรางอาคาร ซึ่งทําใหมีลักษณะการถายน้ําหนักในรูปแบบแผนพื้นถายน้ําหนักลงบนแผน

ผนัง และน้ําหนักถูกสงผานลงสูฐานรากตอไป ซึ่งโครงสรางพาเนลสามารถแบงเปนระบบ

โครงสรางตามการใชงาน และกอสรางไดดังนี้ 

 

(1) ระบบแผนผนังรับน้ําหนัก (Load Bearing Structure of Panel System)  

 

เปนระบบที่ใชแผนพื้นและแผนผนังนํามาประกอบกันเปนโครงสรางอาคาร โดยที่น้ําหนัก

จากแผนพื้นถูกสงผานน้ําหนักไปยังแผนผนัง และทําการถายน้ําหนักลงสูฐานรากตอไปตามลําดับดัง

รูปที่ 2.3 ซึ่งขนาดของแผนผนังและแผนพื้นนั้นตองพิจารณาจากความสูงระหวางชั้นที่นําไปติดตั้ง

และความสามารถของเครื่องจักรที่ใชขนสงและติดตั้งแผนผนังและแผนพื้นเหลานั้น 

   

 
 

รูปที่ 2.3 โครงสรางระบบแผนผนงัรับน้าํหนัก 

        ที่มา: ตอตระกูล ยมนาค, 2520 อางใน สุกฤต อนนัตชัยยง (2545) 

  

(2) ระบบโมดูลาร หรือระบบกลอง (Modular System or Box System) 

 

เปนระบบที่ใชชิ้นสวนสําเร็จรูปที่มีลักษณะเปนกลอง 3 มิติ โดยแตละโมดูลารจะเปน

โครงสรางที่มีเสถียรภาพในตัวเองซึ่งแตละโมดูลารมีลักษณะหลายรูปแบบ เชน เปนรูปตัว U รูปตัว 

C หรือรูปกลองสี่เหลี่ยม เปนตนดังรูปที่ 2.4 ลักษณะของโมดูลารที่เลือกใชนี้ข้ึนอยูกับการขนสง

และการติดตั้ง ซึ่งตองพิจารณาจากรถขนสง ความสามารถในการรับน้ําหนักของถนน และ

เครื่องจักรที่ทําการยกขนยายและติดตั้ง  
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รูปที่ 2.4 โครงสรางระบบโมดูลาร หรือระบบกลอง 

  ทีม่า:  ตรึงใจ บูรณสมภพ, 2527 อางใน สุกฤต อนันตชัยยง (2545) 

 
2.3 ประเภทของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 
 

 ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่นํามาใชสําหรับการกอสรางอาคารคอนกรีตระบบสําเร็จรูปใน

ปจจุบัน สามารถแบงเปนประเภทตางๆไดดังนี้ (สุกฤต อนันตชัยยง, 2545) 

- เสาสําเร็จรูป มีลักษณะเปนเสาแบบตนเดี่ยวและมีความยาวตอเนื่องจากระดับพื้น

จนถึงระดับคานตามที่ออกแบบไว  

- คานสําเร็จรูป มีขนาดตามที่ทําการออกแบบไวในแตละโครงสรางซึ่งคานสําเร็จรูปนี้

จะทําการวางบนหัวเสาตามที่ออกแบบไว  

- แผนพื้นสําเร็จรูป มีหลายประเภทแลวแตการเลือกใช เชน แบบแผนพื้นกลวง (Hollow 

core) มีลักษณะรูปรางแบบ T-Shape หรือรูปรางแบบ Double-T Shape และอาจ

เปนพื้นแบบเรียบธรรมดา เปนตน 

- แผนผนังสําเร็จรูป สามารถแบงประเภทตามการใชงานไดคือผนังรับน้ําหนัก และผนัง

คอนกรีตทั่วไปที่ไมสามารถรับน้ําหนักไดมาก 

- เสาเข็มสําเร็จรูป เปนเสาเข็มที่ทําการหลอสําเร็จเพื่อนําไปใชในการกอสราง เชน 

เสาเข็มอาคาร เสาเข็มร้ัว เปนตน 

- ตอมอสําเร็จรูป สวนมากเปนตอมอขนาดเล็กที่เหมาะสําหรับใชในการกอสราง

โครงสรางขนาดเล็ก เชน ร้ัวสําเร็จรูป เปนตน 

- รางน้ําสําเร็จรูป สวนมากเปนรางน้ําสําหรับการกอสรางระบบรางระบายน้ําฝน หรือ

รางทอน้ําทิ้งรอบอาคารบริเวณพื้นชั้นลางของอาคาร 
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2.4 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตสินคาสาํเร็จรูป 
 

การกอสรางระบบสําเร็จรูปมีลักษณะดําเนินงานเปนอุตสาหกรรมการกอสราง ซ่ึงมีความ

คลายคลึงกับการผลิตสินคาในภาคอุตสาหกรรมที่เปนการผลิตสินคาจํานวนมาก ภายใตการควบคุม
คุณภาพที่ดี เพื่อลดตนทุนการดําเนินงาน และทําใหสามารถทําการจัดสงสินคาสูลูกคาไดอยาง
ถูกตองทั้งจํานวนและคุณภาพ ดังนั้นแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการผลิตสินคา

จึงอาจนํามาใชเปนแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีต

สําเร็จรูป (ณัฐวุฒิ ถนอมพวงเสรี, 2549) โดยกระบวนการผลิตในภาคอุตสาหกรรมมีการนํา

แนวทางดําเนินงานตอไปนี้มาใชสําหรับปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพดีข้ึน (วิทยา 

สุหฤทดํารง และ ยุพา กลอนกลาง, ผูแปล, 2549)  เชน 
 

2.4.1 การสรางจิตสํานกึพนกังานภายในองคกร 
 

การสรางจิตสํานึกของพนักงานภายในองคกร เปนแนวทางสําหรับเปลี่ยนแนวคิดของ

พนักงานภายในองคกร เพื่อใหความรวมมือสําหรับการเปลี่ยนรูปแบบการดําเนินงานขององคกร 

ซึ่งควรเริ่มตนจากการสรางจิตสํานึกของผูบริหารระดับสูงสุดขององคกรกอนแลวคอยปลูกฝงไปยัง

พนักงานคนอื่นๆขององคกรทั้งหมด 

 
2.4.2 การปรับปรุงสถานทีท่ํางาน 
 
สถานที่ทํางานขององคกรควรมีสภาพสะอาดและเปนระเบียบ เพื่อปองกันการเคลื่อนไหว

มากเกินความจําเปนเนื่องจากการหลบหลีกสิ่งกีดขวาง การเสียเวลาสําหรับคนหาสิ่งที่ตองการ 

การเกิดอุบัติเหตุ และงายตอการหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นระหวางดําเนินงาน  

 

ซึ่งระบบที่เหมาะสําหรับปรับปรุงสถานที่ทํางานใหมีสภาพสะอาดและเปนระเบียบคือ

ระบบ 5 ส โดยมีหลักการปฏิบัติ 5 ขอดังนี้ 

(1) สะสาง (Sort) คือ การแยกและยายสิ่งของที่ไมจําเปนในพื้นที่ทํางานออกไป โดยใช

“ปายแดง” (Red-tag) สําหรับระบุส่ิงของที่ไมตองการและควบคุมดูแลตําแหนง

ขัดขวางของสิ่งของเหลานั้น 

(2) สะดวก (Set in Order) คือ ภายหลังทําการสะสางแยกสิ่งของที่ไมตองการใชงาน 

ออกจากสถานที่ทํางาน แลวใหทําการกําหนดสถานที่ที่เหมาะสมสําหรับการจัดวาง
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ส่ิงของที่เปนที่ตองการ และทําการขีดเสน ปดฉลาก แผนปายขึ้นชั่วคราวเพื่อระบุ

ตําแหนงใหม เพื่อความสะดวกสําหรับการจัดหาใชงานสิ่งของเหลานั้น 

(3) สะอาด (Shine) คือ การทําความสะอาดใหกับสถานที่ทํางานโดยรวมถึงอุปกรณ

เครื่องจักร และตองทําการตรวจสอบอุปกรณ เครื่องจักร ระหวางทําความสะอาดดวย

เพื่อปองกันการเกิดขอบกพรอง การหยุดทํางานของเครื่องจักร หรืออุบัติเหตุ 

(4) สรางมาตรฐาน (Standardize) คือ การจัดสภาพที่ไดรับการปรับปรุงแลวนี้ใหเปน

มาตรฐานของสถานที่ทํางาน โดยใชการจัดการดวยสายตา (Visual Management) 

เพื่อใหพนักงานทุกคนที่อยูในสถานที่ทํางานเขาใจและสามารถปฏิบัติตามมาตรฐาน

ใหมนี้ไดโดยงาย 

(5) สรางนิสัย (Sustain) คือ การฝกอบรมใหความรูแกพนักงานทุกคนเพื่อรักษาและ

ติดตามสภาพที่ไดรับการปรับปรุงแลวนี้ใหดําเนินอยูตอไป 

 
2.4.3 การวางแผนลําดับการผลติ 
 

 การวางแผนลําดับการผลิตสินคาประจําวัน โดยเรียงลําดับสินคาที่ทําการผลิตตามชนิด 

และปริมาณที่ตองการผลิตใหเขาใกลความตองการลูกคามากที่สุด ซึ่งทําใหสามารถจัดสงสินคาได

หลากหลายชนิดตามที่ลูกคาตองการ และสามารถเปลี่ยนแปลงการผลิตสินคาตามความตองการ

ของลูกคาที่เปล่ียนแปลงไปไดงาย 

 
2.4.4 การปฏิบัติงานแบบมาตรฐาน 

 
 การปฏิบัติงานแบบมาตรฐาน คือ การปฏิบัติงานที่มีการกําหนดขั้นตอนดําเนินงานอยาง

เปนกฏเกณฑแบบแผน ดังนั้นหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานตางๆแลว เพื่อปองกัน

ไมใหกระบวนการทํางานที่ไดรับการปรับปรุงแลวกลับไปสูการผลิตแบบเดิม จําเปนตองทําให

วิธีการทํางานที่ไดรับการปรับปรุงแลวเปนการทํางานมาตรฐาน ซึ่งสงผลทําใหมีความแนนอนใน

การดําเนินงานผลิต 

 

และการปฏิบัติงานแบบมาตรฐานสามารถดําเนินไดอยางมีประสิทธิภาพจึงจําเปนตองมี

การใชแบบฟอรมเอกสารมาตรฐาน เชน ตารางกําลังการผลิตของกระบวนการ แผนงานเชื่อมโยง

การทํางานที่เปนมาตรฐาน แผนแสดงงานที่เปนมาตรฐาน เปนตน และเมื่อกําหนดรูปแบบ
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ปฏิบัติงานใหเปนมาตรฐานแลว จําเปนที่ตองทําการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานนี้อยาง

ตอเนื่อง เพื่อทําใหข้ันตอนการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนมีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้นเรื่อยไป 
 
 
 2.4.5 การจัดการกระบวนการผลิตดวยสายตา (Visual Management) 
  
 การจัดการกระบวนการผลิตดวยสายตา (Visual Management) เปนเทคนิคที่ใชเครื่องมือ

ที่สามารถมองเห็นไดงายมาชวยสําหรับชวยรักษาความเปนระเบียบในสถานที่ทํางาน เชนการใช

ปาย และสัญญาณแสดงรายละเอียดตางๆเปนตัวแสดงรายละเอียดใหผูปฏิบัติงานทราบถึงขอมูล

ตางๆ เชน สถานที่จัดเก็บวัสดุส่ิงของ การเกิดความผิดพลาดขึ้นหรือไมในกระบวนการทํางาน 

เครื่องมือเครื่องจักรใดกําลังดําเนินงาน หรือความคืบหนาของการดําเนินงาน เปนตน เครื่องมือ

สําคัญที่ใชสําหรับการจัดการกระบวนการผลิตดวยสายตาเพื่อใหสามารถดําเนินงานไดอยางมี

ประสิทธิภาพไดแก แผนปายสัญญาณ กระดานควบคุมการผลิตหรือระบบสัญญานไฟ เปนตน 

 
2.4.6 การควบคุมคุณภาพการทาํงาน 

 

การผลิตสินคาใหไดตรงตามความตองการทั้งปริมาณและเวลา จําเปนตองทําใหการผลิต

สินคาไมเกิดการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพบกพรองขึ้นภายในกระบวนการทุกกระบวนการ ดังนั้นจึง

จําเปนที่จะตองมีระบบควบคุมคุณภาพการทํางาน และคอยควบคุมไมใหเกิดการจัดสงสงชิ้นงาน

ที่มีสภาพบกพรอง (Defect) ไปยังกระบวนการตอไป และคอยหาสาเหตุและทําการแกไขสาเหตุที่

ทําใหเกิดการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพบกพรองขึ้น 

   
2.5 งานวิจัยที่ผานมา 
 

การศึกษาระบบการกอสรางอาคารสําเร็จรูปในกรุงเทพมหานครและปริมลฑล (มามี โน

บารมีกุล, 2540) เปนการศึกษาเปรียบเทียบการดําเนินงานกอสรางอาคารที่พักอาศัยระหวาง

ระบบการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูป และการกอสรางระบบหลอในที่ ซึ่งพบวาระบบการ

กอสรางอาคารระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เหมาะกับโครงการที่มีโครงสรางอาคารเหมือนกัน

เปนจํานวนมาก และเมื่อเปรียบเทียบขอดี ขอเสียระหวางระบบการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูป 

และการกอสรางระบบหลอในที่ พบวาระบบการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปมีขอดีคือ ตนทุนการ

กอสรางทั้งทางดานวัสดุและคาแรงงานต่ํากวาระบบหลอในที่ และระยะเวลางานกอสรางนอยกวา

ระบบบหลอในที่เชนกัน สวนขอเสียคือ การลงทุนในระยะแรกของการกอสรางมีมูลคาสูง การ
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ดัดแปลงอาคารทําไดยาก ตองใชบุคลากรและผูรับเหมาที่มีฝมือ และจําเปนตองมีการควบคุมการ

ดําเนินงานอยางรอบคอบ และพบวาปญหาที่เปนอุปสรรคสําหรับการดําเนินงานกอสรางอาคาร

ดวยระบบสําเร็จรูป คือ การผลิตชิ้นสวนสําเร็จรูปไมไดขนาดตามที่กําหนด รอยตอมีความ

คลาดเคลื่อนไมตรงตําแหนง การรั่วซึมของน้ําบริเวณรอยตอหลังกอสรางเสร็จ และขาดความ

ชํานาญการผลิตและติดตั้งชิ้นงาน  

 

การศึกษาเปรียบเทียบการกอสรางบานพักอาศัยดวยชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปกับการ

กอสรางแบบทั่วไป (สุกฤต อนันตชัยยง, 2545) พบวาการนําระบบการกอสรางชิ้นสวนคอนกรีต

สําเร็จรูปมีความเหมาะสมสําหรับนํามาใชกอสรางโครงการบานพักอาศัยที่มีการกอสรางซ้ํากัน

มากๆ เชน ลักษณะของโครงการบานจัดสรรร เนื่องจากมีระยะเวลากอสรางและตนทุนคากอสราง

นอยกวาการกอสรางแบบระบบหลอในที่ และจากการศึกษาพบปญหาของการกอสราง 3 ประเด็น

หลักคือ ปญหาเนื่องจากเทคนิคของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ปญหาเนื่องจากความไมเขาใจ

กรรมวิธีการกอสราง และปญหาการใชชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปกับงานระบบอื่นๆ โดยมี

ขอเสนอแนะแกปญหาดวยการใหความรูความเขาใจแกผูปฏิบัติงาน และควรทําการตรวจสอบ

ชิ้นสวนใหถูกตองกับโครงสราง 

 

การศึกษาปญหาในกระบวนการกระบวนการผลิตระบบคอนกรีตสําเร็จรูปสําหรับงาน

อาคาร (Warszawski, 1982) เพื่อศึกษาหาปญหาในขั้นตอนตางๆ ของกระบวนการผลิตซึ่ง

ประกอบดวย กระบวนการจัดเตรียมวัสดุและแบบหลอ กระบวนการหลอชิ้นงาน กระบวนการ

จัดเก็บช้ินงานคงคลัง และกระบวนการติดตั้งที่หนวยงานกอสราง จากการศึกษาพบวาปญหาหลัก

ในกระบวนการดังกลาว คือ ปญหาในการควบคุมและวางแผนการผลิต และปญหาในการควบคุม

ตนทุนและคุณภาพของการผลิตของแตละกระบวนการ นอกจากนี้ยังไดเสนอการแกปญหาดวย

การบริหารจัดการขอมูลขาวสารของแตละกลุมปญหา ซึ่งประกอบดวย การจัดการขอมูลขาวสาร

ของกระบวนการผลิต การจัดการขอมูลขาวสารของตนทุน และการจัดการขอมูลขาวสารของการ

ควบคุมคุณภาพ โดยแบงการจัดการขอมูลขาวสารของแตละกลุมเปน 3 สวน คือ สวนของผูใช

ขอมูลขาวสารและแหลงขอมูลขาวสาร 

 
การพัฒนารูปแบบการจัดการระบบการผลิตคอนกรีตสําเร็จรูปของการกอสรางอาคาร 

(Dawood, 1994) โดยสรางแบบจําลองของโรงงานผลิตคอนกรีตสําเร็จรูปสําหรับงานกอสราง

อาคาร ทั้งนี้แบบจําลองดังกลาวไดพิจารณาตัวแปรที่สําคัญตอกระบวนการผลิตซึ่งประกอบดวย 

การคาดการณปริมาณความตองการชิ้นงาน การวางแผนการผลิตชิ้นงาน และการคาดการณ
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ปริมาณคงคลังของชิ้นงาน ซึ่งผลของแบบจําลองสามารถจัดการระบบการผลิตคอนกรีสําเร็จรูปได

ตามสถานการณที่แตกตางกัน 

 

การศึกษาการนําหลักการจัดสถานที่ปฏิบัติงานภายในโรงงานอุตสาหกรรมมาประยุกตใช

กับการจัดสถานที่กอสราง ซึ่งเปนการศึกษาในเชิงลึกเมื่อนําไปประยุกตใชจริงในโครงการกอสราง

อาคาร (Low and Mok, 1999) พบวาการจัดสถานที่กอสรางตามแนวทางการจัดสถานที่ภายใน

โรงงานของภาคอุตสาหกรรม ควรใหความสําคัญกับตําแหนงการจัดเก็บวัสดุ และตําแหนงการจัด

วางเครื่องจักร เพื่อใหการเคลื่อนยายวัสดุไปยังตําแหนงตางๆภายในโครงการเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพ และสงผลทําใหวัสดุ และเครื่องจักรเพียงพอแกความตองการใชงานของโครงการ

กอสราง ซึ่งจากการนําหลักการจัดการไปประยุกตใชจริงพบวาสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ทํางานกอสรางทางดานผลผลิต และคุณภาพการดําเนินงานใหดีข้ึนไดเชน การควบคุมการใช

เครื่องมือและเครื่องจักรเพื่อทําใหการดําเนินงานมีความตอเนื่อง ลดการเคลื่อนที่ที่สูญเปลา และ

การกําจัดของเสียภายในหนวยงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ   

 

การศึกษาการจัดการขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูประหวางหนวยงานผลิตชิ้นงานและ

หนวยงานติดตั้งชิ้นงานใหมีความตอเนื่องและสอดคลองกับความตองการใชงานจริงของ

หนวยงานติดตั้งชิ้นงาน (Low and Choong, 2001) พบวามีปญหาที่เปนอุปสรรคสําหรับการขนสง

ชิ้นงานใหมีความตอเนื่องและสอดคลองกับความตองการใชงานจริงของหนวยงานติดตั้ง โดย

ปญหาที่เปนอุปสรรคในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน ประกอบดวยปญหาที่เกิดจากความลาชาของ

การดําเนินงาน และการจัดการทางดานสถานที่ แรงงาน เครื่องจักร ภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

และปญหาที่เปนอุปสรรคในกระบวนการขนสงชิ้นงาน ประกอบดวยปญหาการเตรียมการขนสง

ชิ้นงานภายในหนวยงานผลิต และปญหาที่เกิดขึ้นระหวางการขนสง พรอมทั้งมีการเสนอแนวทาง

ดําเนินงานสําหรับควบคุมกระบวนการผลิตและขนสงของหนวยงานผลิตชิ้นงาน ใหสอดคลองกับ

ความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน ดังนี้คือ 

- การสงจดหมายแจงเตือน 

- การบันทึกขอมูลพรอมทั้งทําการศึกษาเพื่อเปนการเรียนรูสําหรับปองกันและแกไข 

- การลงโทษโดยใชคาปรับตามที่ไดตกลงไวลวงหนา 

- การยกเลิกรายการจัดซื้อ และจัดจางหนวยงานผลิตชิ้นงานรายใหม 

 

การศึกษากระบวนการจัดการชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป (ณัฐวุฒิ ถนอมพวงเสรี, 2549) 

เปนทําการศึกษาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นภายในการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีต
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สําเร็จรูปภายใตแนวคิดลีน (Lean Thinking) จากการศึกษาพบวาปจจุบันกระบวนการกอสราง

อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในประเทศไทยยังคงมีปญหาที่สงผลทําใหการดําเนินงานเกิดความ

สูญเปลาขึ้น ซึ่งประกอบดวยปญหาตอไปนี้คือ ปญหาจากการควบคุมและตรวจสอบการทํางาน

ของทรัพยากรในหนวยงาน ปญหาเนื่องจากหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของกับหนวยงานผลิตและ

หนวยงานติดตั้งชิ้นงาน พรอมทั้งมีการเสนอแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพของหนวยงานผลิต

ชิ้นงาน และหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน โดยแนวทางดําเนินงานสําหรับหนวยงานผลิตชิ้นงานมีการ

เสนอการวางแผนการผลิตใหสอดคลองกับความตองการจริงของหนวยงานกอสราง และการ

จัดการความพรอมทางดานสถานที่ วัสดุ แรงงาน เครื่องจักร ใหมีความพรอมสําหรับดําเนินงาน

ผลิตและขนสงชิ้นงานอยูเสมอ เพื่อใหขั้นตอนการผลิตและขนสงชิ้นงานสามารถตอบสนองตาม

ความตองการของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน และแนวทางดําเนินงานสําหรบัหนวยงานตดิตัง้ชิน้งานมี

การเสนอการจัดเตรียมความพรอมทางดานสถานที่ วัสดุ แรงงาน เครื่องจักร เพื่อใหสามารถ

ดําเนินงานติดตั้งไดตอเนื่องตลอดกระบวนการกอสราง 

 
2.6 สรุปการศึกษางานวิจยัที่ผานมา 
 

 จากการทบทวนงานวิจัยที่ผานมาเกี่ยวกับการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูป พบวาการ

กอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปมีลักษณะเปนอุตสาหกรรมกอสราง โดยมีการศึกษาเปรียบเทียบ

ขอดี และขอจํากัดระหวางการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปและการกอสรางอาคารแบบหลอในที่ 

ซึ่งพบวาการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปเหมาะสําหรับการกอสรางอาคารที่มีรูปแบบคลายคลึง

กันและมีจํานวนมาก และมีขอดีคือ ตนทุน และระยะเวลากอสรางที่ลดลงเมื่อเทียบกับการกอสราง

แบบหลอในที่ แตขอจํากัดที่สําคัญคือ การลงทุนในชวงตนที่สูง  

 

 และจากการทบทวนงานวิจัยที่ผานมาพบวาปจจุบันการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปใน

ประเทศไทย มีปญหาตางๆเกิดขึ้นในกระบวนการกอสราง ซึ่งสงผลทําใหการดําเนินงานขาดความ

ตอเนื่อง โดยงานวิจัยที่ผานมาทําใหผูวิจัยสามารถรวบรวมปญหาเบื้องตนที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป และแนวทางดําเนินงานเบื้องตนสําหรับปรับปรุง

กระบวนการกอสราง แตพบวายังขาดการศึกษาความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุของ

ปญหาในกระบวนการกอสสรางอาคารระบบสําเร็จรูปที่สงผลทําใหการดําเนินงานกอสรางขาด

ความตอเนื่อง และขาดการศึกษาความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับนําไปใชปรับปรุง

กระบวนการกอสราง เพื่อปองกันและแกไขปญหาตางๆในกระบวนการกอสราง 
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 ดังนั้นผูวิจัยจึงนําความรูที่ ไดนี้ ไปศึกษาเพิ่มเติมกับขอมูลที่ไดจากการศึกษาการ

ดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบัน เพื่อศึกษาปญหาและสาเหตุของ

ปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในประเทศไทย และ

แนวทางดําเนินงานที่เหมาะสมสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีต

สําเร็จรูป เพื่อใหกระบวนการกอสรางดําเนินงานไดอยางตอเนื่อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 3 
 

วิธีการดําเนินงานวิจัยและทฤษฏีที่เก่ียวของ 
 

 งานวิจัยนี้เปนการศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงาน

กอสรางอาคารระบบสําเร็จรูป พรอมทั้งศึกษาแนวทางดําเนินงานสําหรับการปรับปรุงกระบวนการ

กอสรางอาคารระบบสําเร็จรูป เพื่อปองกันและแกไขปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอ

การดําเนินงานกอสราง ซึ่งงานวิจัยนี้ผูวิจัยไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลจากการศึกษาเอกสารและ

งานวิจัยที่ผานมา และสัมภาษณบุคลากรที่เกี่ยวของกับการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูปภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน ดวยแบบสอบถามโดย

ผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูล 2 รอบ ซึ่งรอบแรกเปนการสัมภาษณวิศวกรที่เกี่ยวของกับการกอสราง

อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป เพื่อรวบรวมปญหา และสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการ

ดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป พรอมทั้งรวบรวมแนวทางดําเนินงานสําหรับ

การปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป เพื่อปองกันและแกไขสาเหตุของ

ปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง 

 

 จากนั้นทําการเก็บขอมูลรอบที่ 2 โดยใชแบบสอบถาม สํารวจความคิดเห็นของวิศวกรและ

เจาหนาที่ที่เกี่ยวของกับการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูป เกี่ยวกับคาระดับความถี่ของการเกิด

ปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง พรอมทั้งคาระดับความรุนแรงของผลลัพธที่

เกิดขึ้นตามมา เพื่อนําไปใชวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการกอสราง และทําการเก็บขอมูลคาระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงาน

สําหรับการปองกันและแกไขปญหาไปใชปฏิบัติจริง พรอมทั้งคาระดับแนวโนมการลดลงของ

ปญหา เพื่อนําไปใชวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับการปรับปรุง

กระบวนการกอสราง  

 

 นําขอมูลที่เก็บรวบรวมไดมาทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของ

ปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง และวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทาง

ดําเนินงานสําหรับการปรับปรุงกระบวนการกอสราง โดยใชหลักการวิเคราะหความเสีย่ง จากนัน้จงึ

สรุปปญหาและสาเหตุของปญหาที่มีความสําคัญในกระบวนการกอสราง และสรุปแนวทาง

ดําเนินงานที่มคีวามสําคัญสําหรับการปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป 

โดยรายละเอียดขั้นตอนการวิจัยสามารถสรุปเปนแผนผังดังแสดงในรูปที่ 3.1 
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รูปที่ 3.1 แผนผังแสดงขั้นตอนการดําเนนิงานวิจยั 

 

 

 

ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูป 

และแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง 

ศึกษาการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบัน 

โดยการสัมภาษณบุคลากรของหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

และหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

ศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหา 

ที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง 

โดยใชแบบสอบถามสํารวจความคิดเห็นจาก 

บุคลากรของหนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

ศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับการปรับปรุง

กระบวนการกอสรางโดยใชแบบสอบถามสํารวจความคิดเห็นจากบุคลากร 

ของหนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

สรุปผลการศึกษา 

วิเคราะหความสัมพันธของปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

กอสราง พรอมทั้งวิเคราะหคัดกรองเบื้องตนแนวทางดําเนินงานสําหรับ 

การปรับปรุงกระบวนการกอสราง 
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3.1 การศึกษาการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสาํเร็จรูปจากเอกสารและงานวิจยัที่ผาน
มา 
  
 การศึกษาการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปจากเอกสารและงานวิจัยทั้งใน

ประเทศไทยและตางประเทศ เพื่อศึกษาหลักการของการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีต

สําเร็จรูป พรอมทั้งรวบรวมปญหาเบื้องตนที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง และรวบรวม

แนวทางดําเนินงานเบื้องตนสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป 

เพื่อปองกันและแกไขปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง 

  
3.2 การศึกษาการดาํเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจบุัน 
 

การศึกษาการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบัน เปนการศึกษา

การดําเนินงานของหนวยงานผลิตชิ้นงาน และหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน โดยการสัมภาษณวิศวกรที่

เกี่ยวของกับการดําเนินงานกอสรางของหนวยงานผลิตชิ้นงาน และหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน เพื่อ

รวบรวมขอมูลเกี่ยวกับปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง

อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป พรอมทั้งทําการรวบรวมแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุง

กระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป เพื่อปองกันและแกไขปญหาในกระบวนการ

กอสราง 

 

 ข้ันตอนการศึกษาการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบัน มี

ข้ันตอนการศึกษาดังนี้คือ ทําการสัมภาษณวิศวกรของหนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้ง

ชิ้นงาน โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ก) ซึ่งมีลักษณะเปนคําถาม

ปลายเปด เพื่อรวบรวมขอมูลความคิดเห็นจากวิศวกรที่มีประสบการณดําเนินงานทางดานการ

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป โดยรายละเอียดของขอมูลที่ทําการเก็บรวบรวมมีดังนี้คือ 

- รายละเอียดขั้นตอนการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบัน 

- ปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบ
คอนกรีตสําเร็จรูป 

- แนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป
เพื่อปองกันและแกไขปญหาในกระบวนการกอสราง 
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วิศวกรที่ทําการสัมภาษณเปนผูที่มีประสบการณดําเนินงานทางดานการกอสรางอาคาร

ระบบคอนกรีตสําเร็จรูปไมนอยกวา 5,000 ชิ้น โดยจํานวนวิศวกรที่ทําการตอบแบบสอบถามแสดง

ในตารางที่ 3.1 

 

ตารางที่ 3.1 จํานวนผูใหสัมภาษณสําหรับเก็บขอมูลข้ันตอนการศึกษาการดําเนินงานกอสราง

อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบัน 

 

จํานวนผูตอบแบบสอบถาม 
 (ราย) 

 
กลุมบุคลากรที่ใหสมัภาษณ 

บริษัท ก บริษัท ข 

1. วิศวกรประจําหนวยงานผลิตชิ้นงาน 3 3 

2. วิศวกรประจําหนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นงาน 3 3 

  
3.3 การวิเคราะหปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอปุสรรคตอการดําเนินงานกอสราง
อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป 
  
 รวบรวมปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคาร

ระบบคอนกรีตสําเร็จรูป จากการศึกษาเอกสารงานวิจัยที่ผานมา และการสัมภาษณวิศวกรประจํา

หนวยงานผลิตชิ้นงาน และหนวยงานติดตั้งชิ้นงานโดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 มาทําการวิเคราะห

ความสัมพันธของปญหา และสาเหตุของปญหาในแตละกระบวนการกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูป ซึ่งประกอบดวยกระบวนการผลิตชิ้นงาน กระบวนการขนสงชิ้นงาน และ

กระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 
 
3.4 การวิเคราะหคัดกรองเบื้องตนแนวทางดําเนินงานสาํหรับปรับปรุงกระบวนการกอ 
สรางอาคารระบบคอนกรตีสําเร็จรูป 
  
 รวบรวมแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง เพื่อปองกันและแกไข

สาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป จาก

การศึกษาเอกสารงานวิจัยที่ผานมา  และการสัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานผลิตชิ้นงานและ

หนวยงานติดตั้งชิ้นงาน โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 แลวนําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหคัดกรอง

เบื้องตนแนวทางดําเนินงานที่เหมาะสมสําหรับการปรับปรุงกระบวนการกอสราง 
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3.5 การศึกษาลาํดับความสาํคัญของปญหา และแนวทางดําเนินงานสําหรบัการปรับปรุง
กระบวนการกอสราง 
  
 การศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการ

ดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป และการศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทาง

ดําเนินงานสําหรับการปรับปรุงกระบวนการกอสราง เพื่อปองกันและแกไขปญหาและสาเหตุของ

ปญหาในกระบวนการกอสราง โดยมีข้ันตอนการศึกษาดังนี้คือ ทําการสํารวจความคิดเห็นจาก

บุคลากรประจําหนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 2 

และ 3 ตามลําดับ (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ข และ ค ตามลําดับ) จากนั้นนําผลการสํารวจ

ความคิดเห็นมาทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญ โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง 

(รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ง) ซึ่งรายละเอียดของแบบสอบถามชุดที่ 2 และ 3 ประกอบดวย

รายละเอียด 2 สวนตอไปนี้คือ 

 

- สวนที่ 1  รายละเอียดสวนตัวของผูตอบแบบสอบถาม 

- สวนที่ 2   สํารวจความคิดเห็นที่มีตอปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการ

ดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป และความคิดเห็นที่มีตอ

แนวทางการดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไขปญหาในกระบวนการ

กอสราง 

 

ผูตอบแบบสอบถามเปนบุคลากรที่ปฏิบัติงานในหนวยงานกอสรางที่ดําเนินงานกอสราง

ภายในพื้นที่จังหวัดกรุงเทพมหานครและปริมณฑล ซึ่งรายละเอียดของผูตอบแบบสอบถามของ

หนวยงานผลิตชิ้นงานแสดงดังตารางที่ 3.2 และรายละเอียดของผูตอบแบบสอบถามของ

หนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นงานแสดงดังตารางที่ 3.3 
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ตารางที่ 3.2 รายละเอียดผูตอบแบบสอบถามของหนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 
ประสบการณการผลิต วิศวกร เจาหนาที่ควบคุมการผลิต 

ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท 
 ก ข ค ง ก ข ค ง 

นอยกวา 5,000 ชิ้น - - - - - - - - 

5,001 ถึง 7,500 ชิ้น 1 - - 1 - - - 1 

7,501 ถึง 10,000 ชิ้น 1 1 1 1 1 - 1 1 

มากกวา 10,000 ชิ้น 3 3 4 - 2 3 1 - 

รวม 5 4 5 2 3 3 2 2 

 

 

ตารางที ่3.3 รายละเอยีดผูตอบแบบสอบถามของหนวยงานติดตั้งชิน้สวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 
ประสบการณการติดตั้ง วิศวกรโครงการ วิศวกร 
ช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท 

 ก ข ค ง ก ข ค ง 

นอยกวา 5,000 ชิ้น - - - - - - - - 

5,001 ถึง 7,500 ชิ้น - - - - - - 1 2 

7,501 ถึง 10,000 ชิ้น - - - - - 1 5 1 

มากกวา 10,000 ชิ้น 1 1 3 1 5 2 4 1 

รวม 1 1 3 1 5 3 10 4 

  
 

3.5.1 การศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรค 
 
การศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการ

ดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป มีข้ันตอนการศึกษาดังนี้คือ ทําการสํารวจความ

คิดเห็นของบุคลากรที่ปฏิบัติงานภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน โดยใช

แบบสอบถามชุดที่ 2 และ 3 ตามลําดับ (รายละเอียดภาคผนวก ข และ ค ตามลําดับ) สําหรับเก็บ

ขอมูลความคิดเห็นเกี่ยวกับคาระดับความถี่ของการเกิดปญหา และสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป และคาระดับความรุนแรงของผลลัพธที่

ตามมาของการเกิดปญหาในกระบวนการกอสราง จากนั้นนําผลการสํารวจที่ไดมาทําการวิเคราะห
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ตามหลักการวิเคราะหความเสี่ยง (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ง) ซึ่งรายละเอียดของ

แบบสอบถามมีดังนี้ 

 

(1) แบบสอบถามสําหรับศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการ
ดําเนินงานกอสรางในกระบวนการผลิตชิ้นงาน กระบวนการขนสง และกระบวนการ

ติดตั้งชิ้นงาน ซึ่งรายละเอียดของขอมูลที่ทําการสอบถามมีดังนี้คือ 

- คาระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการกอสราง 

- คาระดับความรุนแรงที่สงผลกระทบตอการดําเนินงานกอสรางเมื่อเกิดปญหาขึ้น

ในกระบวนการกอสราง 

 

(2) แบบสอบถามสําหรับศึกษาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาที่สงผลกระทบ
ตอปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน กระบวนการขนสง และกระบวนการติดตั้ง

ชิ้นงาน ซึ่งรายละเอียดของขอมูลที่ทําการสอบถามมีดังนี้คือ 

- คาระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง 

- คาระดับความรุนแรงของปญหาเมื่อเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง 

 

คาระดับความถี่ของการเกิดปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูป และคาระดับความรุนแรงของผลลัพธที่ตามมา แบงออกเปน 5 ระดับสเกล

เนื่องจากมีความเหมาะสมสําหรับใหผูตอบแบบสอบถาม ทําการพิจารณาและเสนอความคิดเห็น 

โดยรายละเอียดของระดับคะแนนที่ใชในแบบสอบถามมีดังนี้คือ 

 

• คาคะแนนระดับความถี่ของการเกิดปญหาหรือสาเหตุของปญหา แบงเปน 5 ระดับ

ดังนี้คือ 

- ไมเคยเกิดปญหาขึ้น   ระดับคะแนนเทากับ 1 

- เกิดปญหาขึ้นนอย   ระดับคะแนนเทากับ  2 

- เกิดปญหาขึ้นปานกลาง   ระดับคะแนนเทากับ 3 

- เกิดปญหาขึ้นบอย   ระดับคะแนนเทากับ 4 

- เกิดปญหาขึ้นเปนประจําทุกครั้ง  ระดับคะแนนเทากับ 5 
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• คาคะแนนระดับความรุนแรงของผลลัพธที่ตามมา แบงเปน 5 ระดับดังนี้คือ 

- ไมสงผลกระทบ    ระดับคะแนนเทากับ 1 

- ความรุนแรงนอย    ระดับคะแนนเทากับ  2 

- ความรุนแรงปานกลาง   ระดับคะแนนเทากับ 3 

- ความรุนแรงมาก    ระดับคะแนนเทากับ 4 

- ความรุนแรงมากที่สุด   ระดับคะแนนเทากับ 5 

 
 3.5.2 การศึกษาลาํดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรบัปรับปรุง
กระบวนการกอสราง 

 
การศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับการปรับปรุงกระบวนการ

กอสราง เพื่อปองกันและแกไขปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง มีข้ันตอน

การศึกษาดังนี้คือ ทําการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรที่ปฏิบัติงานภายในหนวยงานผลิต

ชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 2 และ 3 ตามลําดับ (รายละเอียด

ภาคผนวก ข และ ค ตามลําดับ) สําหรับเก็บขอมูลความคิดเห็นเกี่ยวกับคาระดับความเปนไปได

ของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และคาระดับแนวโนมการลดลงของปญหา จากนั้น

นําผลที่ไดมาทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญตามหลักการวิเคราะหความเสี่ยง (รายละเอียด

แสดงในภาคผนวก ง) ซึ่งรายละเอียดของแบบสอบถามมีดังนี้ 

 

(1) แบบสอบถามสําหรับศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับ

ปรับปรุงกระบวนการกอสราง เพื่อปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง ซึ่ง

รายละเอียดของขอมูลที่ทําการสอบถามมีดังนี้คือ 

- คาระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง 

- คาระดับแนวโนมการลดลงของสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง 

 

คาระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และคาระดับ

แนวโนมการลดลงของสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง แบงออกเปน 5 ระดับสเกล

เนื่องจากมีความเหมาะสมสําหรับใหผูตอบแบบสอบถาม ทําการพิจารณาและเสนอความคิดเห็น 

โดยรายละเอียดของระดับคะแนนที่ใชในแบบสอบถามมีดังนี้คือ 
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• คาคะแนนระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง 

แบงเปน 5 ระดับดังนี้คือ 

- ไมสามารถนําไปใชได   ระดับคะแนนเทากับ 1 

- เปนไปไดนอย    ระดับคะแนนเทากับ  2 

- เปนไปไดปานกลาง   ระดับคะแนนเทากับ 3 

- เปนไปไดมาก    ระดับคะแนนเทากับ 4 

- เปนไปไดมากที่สุด   ระดับคะแนนเทากับ 5 

 

• คาคะแนนระดับแนวโนมการลดลงของสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง 

แบงเปน 5 ระดับดังนี้คือ 

- ปญหาคงเดิม    ระดับคะแนนเทากับ 1 

- ปญหาลดลงนอย   ระดับคะแนนเทากับ  2 

- ปญหาลดลงปานกลาง   ระดับคะแนนเทากับ 3 

- ปญหาลดลงมาก   ระดับคะแนนเทากับ 4 

- ปญหาหมดสิ้นไป   ระดับคะแนนเทากับ 5 
  
3.6 ทฤษฏีที่เกี่ยวของและเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 
 

งานวิจัยนี้เลือกใชเครื่องมือตอไปนี้สําหรับการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาและ

สาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป และการ

วิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางการดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง เพื่อ

ปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีต

สําเร็จรูป 

 
3.6.1 หลักการวิเคราะหความเสี่ยง 
 

หลักการวิเคราะหความเสี่ยงเปนหลักการที่ใชสําหรับทําการวิเคราะหความเสี่ยงของ

ปจจัยที่สงผลตอส่ิงที่ใหความสนใจ โดยพิจารณาจากความนาจะเปนของการเกิดปจจัยขึ้นและ

ระดับความรุนแรงของผลลัพธที่ตามมาหากเกิดปจจัยขึ้น (Kerzner, 2001) ซึ่งสามารถเขียนเปน

รูปสมการไดดังนี้คือ 
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ระดับความเสี่ยง = โอกาสในการเกิดเหตุการณ x ระดับความรุนแรงของผลลัพธที่ตามมา 

 

การแบงคาคะแนนระดับโอกาสในการเกิดเหตุการณ และคาคะแนนระดับความรุนแรง

ของผลลัพธที่ตามมา ออกเปน 5 ระดับกําหนดใหมีคาคะแนนตั้งแต 1 ถึง 5 และเมื่อนําคาคะแนน

ระดับของโอกาสในการเกิดเหตุการณ คูณดวยคาคะแนนระดับความรุนแรงของผลลัพธที่ตามมา 

ผลลัพธที่ไดคือ คาคะแนนระดับความเสี่ยงของปจจัยที่สงผลกระทบตอการเกิดเหตุการณ 

(รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ง) โดยคาคะแนนระดับความเสี่ยงของปจจัยที่วิเคราะหได

สามารถจําแนกเปนระดับความเสี่ยงไดดังนี้คือ  

 

- นอยกวา 5 คะแนน  คือ ระดับความเสี่ยงต่ํามาก 

- คะแนนระหวาง 5 – 8.9  คือ ระดับความเสี่ยงต่ํา 

- คะแนนระหวาง 9 – 11.9 คือ ระดับความเสี่ยงปานกลาง 

- คะแนนระหวาง 12 – 15 คือ ระดับความเสี่ยงสูง 

- มากกวา 15 คะแนน  คือ  ระดับความเสี่ยงสูงมาก 

 

ดังนั้นการวิเคราะหระดับความสําคัญของขอมูลตางๆ โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง

ในงานวิจัยนี้ มีรายละเอียดดังนี้คือ 

 

(1) ระดับความสําคัญของปญหาที่ เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน กระบวนการขนสงชิ้นงาน และกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน วิเคราะหจาก

คาระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการกอสราง และคาระดับความรุนแรงที่สงผล

กระทบตอการดําเนินงานกอสรางเมื่อเกิดปญหาขึ้นในกระบวนการกอสราง 

 

(2) ระดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาที่สงผลกระทบตอปญหาในกระบวนการ
ผลิตชิ้นงาน กระบวนการขนสงชิ้นงาน และกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน วิเคราะหจากคาระดับ

ความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหา และคาระดับความรุนแรงของปญหาตางๆในกระบวนการ

กอสรางเมื่อเกิดสาเหตุของปญหาขึ้นในกระบวนการกอสราง 

 

(3) ระดับความสําคัญของแนวทางการดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง 
เพื่อใชปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน กระบวนการขนสงชิ้นงาน 
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และกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน วิเคราะหจากคาระดับความเปนไปไดในการนําไปใชปฏิบัติจริง และ

คาระดับแนวโนมการลดลงของปญหาในแตละกระบวนการ 

 
3.6.2 การหาคาเฉลี่ยเลขคณิตโดยการถวงน้ําหนัก 
 

 หลักการหาคาเฉลี่ยเลขคณิตแบบถวงน้ําหนัก เหมาะสําหรับการนําไปใชหาคาเฉลี่ยของ

ขอมูลที่ขอมูลแตละขอมูลมีคาถวงน้ําหนักไมเทากัน หรือมีความสําคัญไมเทากัน (กัลยา,2545) 

นั่นคือถาน้ําหนักของขอมูล X1 ,X2 , …. ,Xn เปน W1 ,W2 , …. ,Wn  ตามลําดับ ดังนั้นคาเฉลี่ยเลข

คณิตคือ 

 

 คาเฉลี่ยเลขคณิต = (W1 X1 + W2 X2 + …….+ Wn Xn) / (W1 + W2 + …. + Wn) 

 

 งานวิจัยนี้จึงไดนําหลักการเฉลี่ยเลขคณิตโดยการถวงน้ําหนักมาใชสําหรับ การวิเคราะห

ลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูป เนื่องจากงานวิจัยนี้ไดจัดลําดับความสัมพันธของปญหาและสาเหตุของปญหา

เปนลําดับช้ัน 

 
 3.7 สรุปวิธีการดําเนินงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
  
 งานวิจัยนี้เปนการศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงาน

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป และศึกษาแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการ

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป เพื่อปองกันและแกไขปญหาในกระบวนการกอสราง โดยมี

ข้ันตอนการศึกษาดังนี้คือ รวบรวมปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงาน

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป และรวบรวมแนวทางดําเนินงานสําหรับนําไปใชปรับปรุง

กระบวนการเพื่อปองกันและแกไขปญหาในกระบวนการกอสราง จากการศึกษาเอกสารและ

งานวิจัยที่เกี่ยวของตางๆ และการสัมภาษณวิศวกรที่เกี่ยวของกับการกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูปภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน และหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน  

 

 จากนั้นทําการศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรค

ตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป และศึกษาลําดับความสําคัญของแนว

ทางการดําเนินงานสําหรับการปรับปรุงกระบวนการกอสราง โดยการสํารวจความคิดเห็นจาก
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บุคลากรที่เกี่ยวของกับการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

และหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน เกี่ยวกับคาระดับความถี่ของการเกิดปญหา และสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป และคาระดับความรุนแรงของผลลัพธที่

ตามมา พรอมทั้งทําการสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับคาระดับความเปนไปไดของการนําแนวทาง

ดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไขปญหาไปใชปฏิบัติจริง และคาระดับแนวโนมการลดลงของ

ปญหาในกระบวนการกอสราง จากนั้นนําผลที่ไดมาทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหา 

และสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป 

และวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง โดย

ใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง 

 

 ตอมาจึงนําผลการศึกษาที่ไดมาสรุปปญหาและสาเหตุของปญหาที่มีความสําคัญใน

กระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป  พรอมทั้งสรุปแนวทางการดําเนินงานที่มี

ความสําคัญสําหรับการปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป เพื่อปองกัน

และแกไขปญหาในกระบวนการกอสราง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 4 
 

ผลการศึกษาการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบัน 
 

 การศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีต

สําเร็จรูป จําเปนตองศึกษาขอมูลรายละเอียดของการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปใน

ปจจุบัน เพื่อทราบขั้นตอนและรายละเอียดการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป

ในปจจุบัน และสามารถรวบรวมปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคสําหรับการดําเนินงาน

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป พรอมทั้งรวบรวมแนวทางการดําเนินงานสําหรับปรับปรุง

กระบวนการกอสราง 

 
4.1 ขั้นตอนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป 
 

กระบวนการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปสําหรับโครงสรางอาคารที่

มีรูปแบบแตกตางกันนั้น ข้ันตอนการดําเนินงานโดยทั่วไปมักมีลักษณะการดําเนินงานที่คลายคลึง

กัน แตมีความแตกตางกันบางสําหรับรายละเอียดปลีกยอย เชน รูปแบบและขนาดของชิ้นงาน 

ลักษณะการเชื่อมตอระหวางชิ้นงาน รูปแบบการจัดสงชิ้นงานแตละคร้ัง เปนตน ซึ่งขึ้นอยูกับการ

ออกแบบชิ้นงาน และรูปแบบของโครงสรางอาคาร ดังนั้นจากการศึกษาขั้นตอนการกอสรางอาคาร

ระบบสําเร็จรูปสามารถสรุปรายละเอียดขั้นตอนการกอสรางไดดังตอไปนี้ 
 

4.1.1 ขั้นตอนการเตรียมการกอสรางอาคารระบบคอนกรตีสําเร็จรูป 
  

การดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปสามารถดําเนินงานไดอยางมี

ประสิทธิภาพหากมีการเตรียมการกอสรางที่ดี ซึ่งขั้นตอนการเตรียมการกอสรางประกอบดวย

ข้ันตอนสําคัญดังนี้ 
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(1) การวางแผนการดําเนินงานกอสรางของโครงการกอสรางอาคาร 
 

การวางแผนดําเนินงานกอสรางจําเปนตองวางแผนการดําเนินงานใหสอดคลองกับ

ระยะเวลาที่กําหนดไวภายในสัญญา หรือตรงตามความตองการของเจาของงาน ซึง่ผลทีต่ามมาทาํ

ใหหนวยงานผลิตชิ้นงานสามารถทราบแผนงานผลิตชิ้นงาน เนื่องจากหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน

จําเปนตองไดรับชิ้นงานจากหนวยงานผลิตชิ้นงาน เพื่อนําชิ้นงานไปใชดําเนินงานกอสราง ซึ่งจาก

การสัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานผลิตชิ้นงาน และประจําหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน พบวา

ปจจุบันการวางแผนดําเนินงานกอสรางและแผนการผลิตชิ้นงานมีความสัมพันธดังนี้คือ หนวยงาน

ติดตั้งชิ้นงานเริ่มจัดทําแผนการใชชิ้นงานลวงหนากอนการใชงานอยางนอย 2 เดือน และจัดสง

แผนการใชชิ้นงานใหแกหนวยงานผลิตชิ้นงาน กอนกําหนดการใชชิ้นงานเปนระยะเวลาไมนอย

กวา 1 เดือน เมื่อหนวยงานผลิตชิ้นงานไดรับแผนการใชชิ้นงานของหนวยงานตดิตัง้ชิน้งาน จากนัน้

หนวยงานผลิตชิ้นงานจึงจัดทําแผนการผลิตชิ้นงานที่เหมาะสม และสอดคลองกับแผนงานใช

ชิ้นงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน พรอมทั้งสงกลับไปยังหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน เพื่อใหหนวยงาน

ติดตั้งชิ้นงานพิจารณาถึงความเหมาะสม และยืนยันตอบรับแผนงานผลิตชิ้นงานใหแกหนวยงาน

ผลิตชิ้นงานทราบกอนทําการผลิตชิ้นงาน โดยขั้นตอนการเตรียมแผนดําเนินงานกอสรางอาคาร

ระบบคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงานติดตั้งชิ้นงานและหนวยงานผลิตชิ้นงานแสดงดังรูปที่ 4.1 

 

 
 

รูปที่ 4.1 ข้ันตอนการเตรียมแผนงานของหนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 



   

 

33 

(2) การออกแบบรายละเอียดของชิ้นงาน 

 

การออกแบบรายละเอียดของชิ้นงาน จําเปนตองพิจารณาลักษณะรูปทรงของชิ้นงาน โดย

แบงเปนประเภทตางๆตามโครงสรางอาคาร ซึ่งชิ้นงานที่ออกแบบจําเปนตองมีความแข็งแรงตอ

การใชงานตามขอกําหนดและมีขนาดที่เหมาะสมสําหรับการขนยาย และที่สําคัญการออกแบบ

บริเวณจุดรอยตอของชิ้นงาน ควรพิจารณาความสะดวกและความแข็งแรงสําหรับการเชื่อมตอ

ชิ้นงานในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 

 

(3) การจัดซื้อ จัดจางหนวยงานที่เกี่ยวของ 

 

การจัดซื้อ จัดจางหนวยงานที่เกี่ยวของ คือการเตรียมงานทางดานการจัดหาวัตถุดิบตางๆ

ที่จําเปนตองใชในการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป โดยทําการติดตอหนวยงานอื่นๆที่

เกี่ยวของเชน ผูจัดจําหนายวัตถุดิบ หนวยผลิตชิ้นงานสําเร็จรูป เปนตน 

 

(4) การเตรียมเครื่องมือและเครื่องจักร 
 

การเตรียมเครื่องมือและเครื่องจักรที่จําเปนสําหรับการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูป เชน รถเครนและรถบรรทุก เปนตน โดยเครื่องมือและเครื่องจักรที่จัดเตรียมนี้

จําเปนตองมีประสิทธิภาพการทํางานสําหรับดําเนินงานกอสราง และมีปริมาณเพียงพอตอการ

นําไปใชปฏิบัติงานใหสอดคลองกับแผนงานกอสรางที่ไดกําหนดไว 

 

(5) การเตรียมแรงงาน 

 

การเตรียมแรงงาน คือการจัดหาแรงงานที่มีทักษะตรงกับลักษณะของงานที่ตองปฏิบัติ 

และใหมีจํานวนเพียงพอตอการปฏิบัติงานใหสอดคลองกับแผนงานกอสราง 

 
4.1.2 ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 
การผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปโดยทั่วไปแบงลักษณะของโรงงานผลิตไดเปน 2 รูปแบบ

คือ รูปแบบของแบบหลออยูกับที่หรือลานหลอ และรูปแบบของแบบหลอเคลื่อนที่ไปตาม

กระบวนการ ซึ่งทั้ง 2 รูปแบบนี้มีข้ันตอนการดําเนินงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่คลายคลึง
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กันแตตางกันเพียงรายละเอียดปลีกยอยเชน เครื่องมือ และเครื่องจักรที่ใช เปนตน ซึ่งงานวิจัยนี้ได

ทําการศึกษาข้ันตอนการดําเนินงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของโรงงานผลิตชิ้นงานรูปแบบ

ลานหลอ โดยสามารถสรุปข้ันตอนการดําเนินงานผลิตชิ้นงานไดดังนี้ 

 

(1) การจัดเตรียมแบบหลอ  

 

การจัดเตรียมแบบหลอเปนขั้นตอนการทําความสะอาดแบบหลอ กอนการนําไปใชงานซึ่ง

ใชลมเปาไลเศษคอนกรีตหรือฝุนผงที่เกาะอยูบนแบบหลอออกดังรูปที่ 4.2 และหลังจากนั้นจึงทํา

การทาน้ํามันลงบนแบบหลอทําใหผิวที่ทาน้ํามันมีความมันและลื่นเพื่อเปนการปองกันการถอด

คอนกรีตที่เทเสร็จใหมไมติดกับแบบหลอดังรูปที่ 4.3 

 

 
 

รูปที่ 4.2 การทําความสะอาดแบบหลอ 

 

 
 

รูปที่ 4.3 การฉีดพนน้ํามนัเคลือบผิวแบบหลอลงบนแบบหลอ 
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(2) การเตรียมเหล็กเสริม 

 

เร่ิมจากการจัดหาเหล็กเสริมสําหรับนําไปใชตัดและดัด มาจัดเก็บไวภายในพื้นที่คงคลัง

เหล็กเสริม โดยทําการจัดเก็บตามชนิดและขนาดของเหล็กเสริมดังรูปที่ 4.4 ซึ่งผูปฏิบัติงานทําการ

ตัดตัดและดัดเหล็กเสริมใหไดขนาดและรูปรางตามตองการดังรูปที่ 4.5 และ 4.6 ตามลําดับ และ

เมื่อตัดและดัดเหล็กเสริมใหมีขนาดและรูปรางตามที่ตองการใชงาน จากนั้นจึงนํามาผูกใหเปน

รูปทรงตามรายละเอียดของแบบที่กําหนดในแตละชนิดชิ้นงานดังรูปที่ 4.7 ซึ่งภายหลังจากการผูก

เหล็กเสริมเปนรูปทรงตามที่กําหนดแลว จากนั้นจึงนําเหล็กเสริมที่จัดเตรียมแลวเสร็จไปจัดเก็บโดย

แบงตามชนิดสําหรับนําไปใชผลิตชิ้นงานตอไปดังรูปที่ 4.8 

 

 
 

รูปที่ 4.4 การกองเก็บเหลก็เสริมภายในพืน้ที่คลงัวัสดุ 
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รูปที่ 4.5 การตัดเหล็กเสริมใหไดขนาดตามที่ตองการ 

 

 

 
 

รูปที่ 4.6 การดัดเหล็กเสริมใหไดรูปรางและขนาดตามที่กําหนด 
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รูปที่ 4.7 การผูกเหล็กเสริมใหมีรูปทรงตามที่กาํหนด 

 

 

 

 
 

รูปที่ 4.8 การจัดเก็บเหลก็เสริมที่ทาํจัดเตรียมแลวเสร็จ 
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(3) การวางเหล็กเสริม และอุปกรณฝงภายในชิ้นงานตางๆลงบนแบบหลอ 

 

ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปแตละชิ้นมักมีการฝงอุปกรณที่ใชสําหรับฝงภายในชิ้นงาน

คอนกรีตสําเร็จรูป สวนมากประกอบดวยอุปกรณของงานระบบเชน ทอรอยสายไฟ บล็อกของปลก

ไฟ วงกบหนาตาง ประตู อุปกรณสําหรับยกชิ้นงาน และอุปกรณสําหรับเชื่อมรอยตอระหวางแผน 

เปนตน ดังนั้นกอนการเทคอนกรีตสําหรับหลอชิ้นงานจึงจําเปนตองวางอุปกรณเหลานี้ลงบนแบบ

หลอพรอมกับการวางเหล็กเสริม ซึ่งการวางเหล็กเสริมและการวางอุปกรณตางๆตองทําการวางให

ตรงกับตําแหนงที่กําหนดไวตามรูปแบบของชิ้นงานแตละชนิด โดยลักษณะการวางเหล็กเสริมและ

อุปกรณตางๆแสดงดังรูปที่ 4.9 

 

 

 

 
 

รูปที่ 4.9 การวางเหลก็เสริมและอุปกรณฝงภายในคอนกรีตลงบนแบบหลอกอนเทคอนกรีต 
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(4) การเทคอนกรีต 

 

การเทคอนกรีตลงในแบบหลอ ดําเนินงานภายหลังจากการจัดวางเหล็กเสริมและอุปกรณ

ฝงลงบนแบบหลอแลวเสร็จ ซึ่งคอนกรีตที่ใชควรมีคุณสมบัติตามที่กําหนด หรือมีคุณสมบัติที่ดีกวา

ดังรูปที่ 4.10 และหลังจากนั้นใหใชเครื่องจี้คอนกรีตไลฟองอากาศเพื่อใหคอนกรีตแนนตัวดังรูปที่ 

4.11 

 

 
 

รูปที่ 4.10 การเทคอนกรีตลงในแบบหลอ 

 

 

 
 

รูปที่ 4.11 การจี้คอนกรีตภายในแบบหลอ 
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(5) การแตงผิวหนาคอนกรีตของชิ้นงาน 

 

ภายหลังจากการเทคอนกรีตแลวเสร็จ ขณะที่ผิวหนาคอนกรีตของชิ้นงานกําลังแข็งตัว

จําเปนตองทําการแตงผิวหนาของชิ้นงานใหมีลักษณะตามการใชงานดังรูปที่ 4.12 เชน ผิวหนา

ของชิ้นงานที่ตองนําไปใชปูกระเบื้องใหทําการวาดหนาลายไวดังรูปที่ 4.13 หรือผิวหนาของชิ้นงาน

ที่ตองการผิวแบบขัดมันก็จะทําการแตงผิวหนาขัดมันไวดังรูปที่ 4.14 เปนตน 

 

 
 

รูปที่ 4.12 การแตงผิวหนาคอนกรีต 

 

 

 
 

รูปที่ 4.13 ลักษณะผิวหนาของชิ้นงานแบบหยาบ 
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รูปที่ 4.14 ลักษณะผิวหนาของชิ้นงานแบบขัดมัน 

 

(6) การบมชิ้นงานคอนกรีต 

 

การควบคุมระดับความชื้นของผิวหนาคอนกรีต เปนการปองกันไมใหมีปริมาณการระเหย

ของน้ําที่ผิวหนาคอนกรีตมากและรวดเร็วเกินไป ซึ่งหากปริมาณการระเหยของน้ําที่ผิวหนา

คอนกรีตเกิดขึ้นมากและรวดเร็วเกินไปจะสงผลใหผิวหนาของชิ้นงานเกิดรอยแตกราวได โดย

รูปแบบของการบมชิ้นงานคอนกรีตขึ้นอยูกับการเลือกใชของหนวยงาน ซึ่งรูปแบบสําหรับการบม

คอนกรีตมีดังนี้ เชน การบมดวยไอน้ํา การใชน้ํายาบมคอนกรีตพนที่ผิวหนาชิ้นงาน หรือการใชผา

ชุบน้ําคลุมไว เปนตน ดังรูปที่ 4.15 

 

 
 

รูปที่ 4.15 การฉีดพนน้าํยาบมคอนกรีตลงบนชิน้งาน 
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(7) การถอดแบบแบบหลอ  

 

การถอดแบบหลอจําเปนตองทําการถอดชิ้นสวนของแบบหลอออกตามลําดับข้ันตอนของ

แบบหลอแตละชนิด เพื่อทําใหการถอดแบบหลอสามารถทําไดโดยสะดวก รวดเร็ว พรอมทั้งสงผล

ทําใหแบบหลอและชิ้นงานคอนกรีตไมไดรับความเสียหายดังรูปที่ 4.16 ซึ่งแบบหลอที่ทําการถอด

แลวเสร็จจะถูกนําไปทําความสะอาดและนํากลับมาใชงานใหม 

 

 
 

รูปที่ 4.16 การถอดแบบหลอออกจากชิน้งาน 

 

(8) การตรวจสอบคุณภาพของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 

การตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานประกอบดวย การตรวจสอบความเรียบ ความโกง และ

ความสมบูรณของชิ้นงาน พรอมทั้งทําการระบุรายละเอียดของผลการตรวจสอบคุณภาพลงบน

ชิ้นงาน ซึ่งเปนการระบุรายละเอียดของชิ้นงานแตละชิ้น เชน ชื่อ ชนิด ผลการตรวจสอบ 

สายการผลิต วันผลิต ตําแหนงการนําไปใชงาน เปนตน เพื่อความสะดวกในการจัดสง และการ

นําไปใชของหนวยงานติดตั้งชิ้นงานดังรูปที่ 4.17 

 



   

 

43 

 
 

รูปที่ 4.17 การระบุรายละเอยีดลงบนชิน้งาน 

 

(9) การจัดเก็บช้ินงานผลิตแลวเสร็จ 

 

การจัดเก็บชิ้นงานที่ผลิตแลวเสร็จภายในพื้นที่หนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

เพื่อรอการจัดสงชิ้นงานไปยังหนวยงานติดตั้งชิ้นงานตอไปดังรูปที่ 4.18 ควรจัดเก็บช้ินงานโดยเรยีง

ตามลําดับการนําไปใช หรือ แยกประเภทของชิ้นงานที่ทําการจัดเก็บใหชัดเจน ซึ่งพื้นที่บริเวณทํา

การจัดเก็บช้ินงานควรเปนพื้นที่ที่มีความสะดวกสําหรับการจัดเก็บ และขนสง 

 

 
 

รูปที่ 4.18 สภาพชิน้งานที่ถกูจัดเก็บรอการจัดสงภายในพื้นที่หนวยงานผลิตชิ้นงาน 
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4.1.3 ขั้นตอนการขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสาํเร็จรูป 
 

หนวยงานติดตั้งชิ้นงานตองทําการแจงยืนยันกําหนดการจัดสงแกหนวยงานผลิตชิ้นงาน

ลวงหนา 1 วันกอนการจัดสงชิ้นงาน เพื่อยืนยันกําหนดการจัดสงชิ้นงานกับหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

พรอมทั้งระบุรายละเอียดเชน จํานวนและชนิดของชิ้นงานที่ทําการจัดสง เปนตน ซึ่งเมื่อถึงกําหนด

จัดสงชิ้นงาน หนวยงานผลิตชิ้นงานทําการขนยายชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปข้ึนบนรถบรรทุกดังรูป

ที่ 4.19 โดยการเรียงลําดับของชิ้นงานบนรถบรรทุก เรียงลําดับตามการใชงานของหนวยงานติดตั้ง

ชิ้นงาน จากนั้นเมื่อทําการบรรทุกชิ้นงานไดครบตามความจุจึงทําการจัดสงชิ้นงานนี้ไปยัง

หนวยงานติดตั้งชิ้นงาน ดังนั้นเจาหนาที่ที่เกี่ยวของกับกระบวนการขนสงชิ้นงานตองมีความเขาใจ

รายละเอียดตางๆดังนี้ 

- ความรูรายละเอียดการใชโซ และตัวล็อคแผนสําเร็จรูป  

- ความรูทางดานเทคนิคการยกชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปและการใชอุปกรณสําหรบัการ

ยกชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

- ความรูเกี่ยวกับรายละเอียดของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเชน ชื่อชนิดของชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูป และรูปทรงของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเปนตน เพื่อสามารถทํา

การตรวจสอบการเรียงลําดับชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปสําหรับการบรรทุกชิ้นงาน

จัดสงไปยังหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน ซึ่งการเรียงลําดับช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูป

พิจารณาตามลําดับการนําไปใชประกอบติดตั้งของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

 

 
 

รูปที่ 4.19 การยกชิ้นงานขึ้นบรรทุกบนรถบรรทุกเพื่อจัดสงไปยังหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 
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4.1.4 ขั้นตอนการติดต้ังชิ้นสวนคอนกรีตสาํเร็จรูป 
   

การดําเนินงานกอสรางอาคารระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปแตกตางจากการดําเนินงาน

กอสรางแบบดั้งเดิมดังนี้คือ ระบบกอสรางแบบดั้งเดิมมีลักษณะการดําเนินงานกอสรางในรูปแบบ

หลอคอนกรีตในที่ และมีปริมาณงานกอ และงานฉาบจํานวนมาก แตวิธีการกอสรางอาคารระบบ

ชิ้นสวนสําเร็จรูปมีลักษณะดําเนินงานในรูปแบบเปนการนําชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่หลอแลว

เสร็จจากหนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีต มาทําการประกอบติดตั้งเปนโครงสรางอาคารภายใน

สถานที่กอสราง ซึ่งทําใหมีปริมาณงานหลอคอนกรีตในที่ และปริมาณงานกอฉาบลดลงเปน

จํานวนมาก สงผลทําใหการดําเนินงานกอสรางเปนไปไดอยางรวดเร็ว โดยรายละเอียดขั้นตอนการ

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีดังนี้ 

 

(1) การจัดเตรียมสถานที่กอสราง 
 

การดําเนินงานกอสรางอาคารระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปจําเปนตองมีการเตรียมงาน

กอสรางลักษณะเชนเดียวกับการดําเนินงานกอสรางแบบดั้งเดิมเชน การวางผังหมุดบริเวณที่

กอสราง การศึกษาแบบการกอสราง เปนตน โดยรายละเอียดการเตรียมงานที่ตองคํานึงเพิ่มเติม

คือ 

- การจัดเตรียมพื้นที่จอดรถเครนสําหรับทําการยกชิน้งานขึน้ติดตั้ง 

- การจัดเตรียมพื้นที่สําหรับจัดเก็บช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ขนสงมาจากหนวยงาน

ผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ซึ่งพื้นที่สําหรับวางชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปควรอยู

บริเวณที่สะดวกแกการนําชิ้นสวนคอนกรีตมาใชประกอบติดตั้ง 

 

(2) การกอสรางเสาเข็ม ฐานราก ตอมอและคานคอดิน 

 

การดําเนินงานกอสรางอาคารระบบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมีการกอสรางเสาเข็ม ฐาน

ราก ตอมอและคานคอดินลักษณะเชนเดียวกับการดําเนินงานกอสรางแบบดั้งเดิม โดยมี

รายละเอียดดังนี้ 

- การกอสรางเสาเข็ม มีทั้งรูปแบบเสาเข็มตอกและรูปแบบเสาเข็มเจาะซึ่งรูปแบบ

เสาเข็มเจาะแบงออกเปน 2 ระบบคือเสาเข็มเจาะระบบแหง และเสาเข็มเจาะระบบ

เปยก ซึง่การเลือกใชเสาเข็มประเภทใดนั้นพิจารณาจากกําลังรับน้ําหนักของเสาเข็มที่

ตองการ และตามสภาพคุณสมบัติของดินภายในบริเวณที่ทําการกอสราง 
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- การกอสรางฐานราก ตอมอ คานคอดิน และแผนพื้นหลอในที่โดยทั่วไปใชวิธีการหลอ

ในที่ซึ่งโครงสรางฐานราก ตอมอ คานคอดินและแผนพื้นหลอในที่เปนโครงสราง

สําหรับรองรับการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในโครงสรางตอไป 

 

(3) การติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปภายในสถานที่กอสราง 
 

รูปแบบโครงสรางของอาคารระบบสําเร็จรูปมีหลายรูปแบบดังที่ไดกลาวมาคือ มีทั้ง

รูปแบบระบบเสา-คานสําเร็จรูป ระบบเสา-แผนพื้นสําเร็จรูป ระบบผนังรับน้ําหนัก และระบบโมดู

ลาร ซึ่งโครงสรางแตละรูปแบบนั้นมีข้ันตอนการติดตั้งชิ้นงานที่คลายคลึงกันตางกันเพียง

รายละเอียดปลีกยอย งานวิจัยนี้ศึกษาข้ันตอนการติดตั้งของโครงสรางรูปแบบระบบผนังรับ

น้ําหนัก โดยโครงสรางรูปแบบผนังรับน้ําหนักมีชิ้นสวนหลักอยู 2 ชนิดคือ แผนพื้น และแผนผนงั ซึง่

ข้ันตอนการติดตั้งมีดังนี้คือ 

 

- การตรวจรับชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เมื่อช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปถูกจัดสงมาถึง

สถานที่กอสราง ผูปฏิบัติงานตองทําการตรวจสอบความถูกตองของชิ้นงานทางดาน

คุณภาพ ชนิด และจํานวนของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป กอนนําไปใชดําเนินงาน

กอสราง  ดังรูปที่  4.20 ซึ่ งหากพบชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จ รูปที่มีสภาพชํา รุด 

ผูปฏิบัติงานทําการพิจารณาวาทําการซอมแซมช้ินงานภายในสถานที่กอสราง หรือ

จําเปนตองสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปกลับไปซอมแซมที่หนวยงานผลิตชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูป 

 

 
 

รูปที่ 4.20 การตรวจรับช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเมื่อจัดสงถึงหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 
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- การจัดเก็บช้ินงานภายในสถานที่กอสราง โดยทั่วไปเมื่อชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปถูก

จัดสงมาถึงหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน หากหนวยงานติดตั้งชิ้นงานไมสามารถนําชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูปไปใชติดตั้งไดภายในวันที่ทําการจัดสง หนวยงานติดตั้งชิ้นงานจึง

ทําการยกชิ้นงานลงจากรถบรรทุก แลวนําไปจัดเก็บภายในสถานที่ที่จัดเตรียมไว โดย

การจัดเก็บชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปแตละประเภทมีลักษณะการจัดเก็บแตกตางกัน

คือ แผนผนังถูกจัดเก็บไวบนโครงเหล็กดังรูปที่ 4.21 และแผนพื้นจัดเก็บโดยการเรียง

ซอนแผนและใชแทงไมหนุนคั่นระหวางแผนพื้นไวดังรูปที่ 4.22 และเมื่อทําการขนยาย

ชิ้นงานออกจากรถบรรทุกเสร็จส้ินแลว รถบรรทุกจึงสามารถเดินทางกลับไปยัง

หนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปดังรูปที่ 4.23 

  

 
 

รูปที่ 4.21 การจัดเก็บแผนผนังคอนกรีตสําเร็จรูปภายในหนวยงานตดิตั้งชิ้นงาน 

 

 
 

รูปที่ 4.22 การจัดเก็บแผนพืน้คอนกรีตสําเร็จรูปภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 
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รูปที่ 4.23 การสงรถบรรทุกกลับไปยังหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

 

- การติดตั้งแผนผนังสําเร็จรูป เร่ิมจากการติดตั้งอุปกรณค้ํายันลงบนแผนพื้นหลอในที่

หรือช้ินงานแผนพื้นที่ทําการติดตั้งไปกอนหนาดังรูปที่ 4.24 ซึ่งอุปกรณค้ํายันเปน

เครื่องมือสําหรับยึดระหวางแผนพื้นกับแผนผนังขณะดําเนินงานประกอบติดตั้ง และ

เปนเครื่องมือสําหรับทําการปรับระดับแนวดิ่งของแผนผนัง ซึ่งภายหลังจากติดตั้ง

อุปกรณค้ํายันลงบนชิ้นงานแผนพื้นที่ทําการติดตั้งไปกอนหนาแลวเสร็จ จึงทําการยก

แผนผนังขึ้นติดตั้งดังรูปที่ 4.25 โดยแผนผนังแตละชิ้นกอนนํามาติดตั้งจําเปนตองทํา

การตรวจสอบความถูกตองทั้งทางดานคุณภาพ และตําแหนงของการติดตั้ง และขณะ

ทําการติดตั้งแผนผนังตองทําการตรวจสอบระดับแนวราบดังรูปที่ 4.26 เมื่อทําการ

ปรับระดับแนวราบของแผนผนังไดตามความตองการจึงทําการติดตั้งอุปกรณค้ํายันลง

บนแผนผนังดังรูปที่ 4.27 จากนั้นทําการตรวจสอบและทําการปรับระดับแนวดิ่งของ

แผนผนังโดยใชอุปกรณค้ํายันดังรูปที่ 4.28 ซึ่งเมื่อทําการปรับระดับแนวดิ่ง และ

แนวราบของแผนผนังไดตรงตามที่กําหนด จึงทําการเชื่อมยึดชิ้นงานใหครบทกุจดุตาม

วิธีการที่ออกแบบไวของแตละหนวยงานดังรูปที่ 4.29 
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รูปที่ 4.24 การติดตั้งอุปกรณค้ํายันบนแผนพืน้ 

 

 

 

 
 

รูปที่ 4.25 การยกแผนผนงัเพื่อทาํการติดตั้ง 
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รูปที่ 4.26 การตรวจสอบระดับแนวราบของการติดตั้งแผนผนงั 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 4.27 การติดตั้งอุปกรณค้ํายันที่แผนผนงั 
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รูปที่ 4.28 การตรวจสอบระดับแนวดิ่งของแผนผนงัขณะติดตั้ง 

 

 

 
 

รูปที่ 4.29 การเชื่อมรอยตอระหวางชิน้งาน 
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- การติดตั้งแผนพื้นสําเร็จรูป เปนขั้นตอนที่สามารถดําเนินงานไดอยางรวดเร็ว 

เนื่องจากขั้นตอนการติดตั้งแผนพื้นไมยุงยากและซับซอน โดยเริ่มจากทําการยกแผน

พื้นมาวางลงบนแผนผนังที่ไดติดตั้งไวกอนหนานี้ดังรูปที่ 4.30 ซึ่งขณะทําการวางแผน

พื้นลงบนแผนผนังตองทําการควบคุมตําแหนงการวางแผนพื้น โดยควบคุมใหรอยตอ

ระหวางแผนพื้นและแผนผนังถูกตองตรงตามตําแหนงที่ไดออกแบบไวเชน ตําแหนง

ของการสอดเหล็กเสริมของแผนผนังลอดผานรูของแผนพื้นตามที่กําหนด ดังรูปที่ 

4.31 และขณะทําการติดตั้งแผนพื้นไมจําเปนตองทําการตรวจสอบระดับแนวดิ่ง หรือ

แนวราบ เนื่องจากแนวระดับตางๆของแผนพื้นถูกกําหนดโดยแผนผนังที่ไดทําการ

ติดตั้งไวกอนหนา  

 

 
 

รูปที่ 4.30 การยกแผนพืน้สาํเร็จรูปเพื่อทําการติดตั้ง 

 

- ข้ันตอนการติดตั้งแผนผนังสําเร็จรูปและแผนพื้นสําเร็จรูป ดําเนินงานตอเนื่องกันเปน

วงจรตามที่ไดกลาวมา จนกระทั่งติดตั้งชิ้นสวนตางๆไดครบถวนตามแบบแปลนที่

กําหนด 

 

- การติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปประเภทอื่นๆ เชน ชิ้นสวนบันไดสําเร็จรูป และราง

ระบายน้ําสําเร็จรูป เปนตน มีลักษณะขั้นตอนการติดตั้งคลายคลึงกับข้ันตอนการ

ติดตั้งแผนพื้นและแผนผนังสําเร็จรูป โดยทําการติดตั้งชิ้นงานตามลําดับและตําแหนง

ของชิ้นงานตามที่กําหนดในแบบแปลนที่ออกแบบไว 
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รูปที่ 4.31 การติดตั้งแผนพืน้โดยใหรอยตอระหวางแผนพื้นกับแผนผนงัตรงกนั 

 

 

(4) การตกแตงรอยตอระหวางชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

 

การตกแตงรอยตอระหวางชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเปนขั้นตอนดําเนินงาน หลังจากทํา

การการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเขาดวยกันแลวเสร็จ เนื่องจากการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีต

สําเร็จรูปเขาดวยกันทําใหเกิดชองวางบริเวณรอยตอระหวางชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป จึง

จําเปนตองทําการอุดชองวางรอยตอระหวางชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป โดยใชวิธีการเทคอนกรีตอุด

ชองวางรอยตอระหวางชิ้นงาน ซึ่งคอนกรีตที่ใชมีคุณสมบัติดังนี้คือมีคาความยุบตัวสูงเพื่อให

คอนกรีตสามารถไหลไดงายภายในชองวางระหวางชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป และมีสวนผสมของ

สารกันซึมเพื่อปองกันการซึมของน้ํา โดยกอนการเทคอนกรีตอุดชองวางรอยตอระหวางชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูปควรทําการติดตั้งไมแบบบริเวณรอยตอระหวางชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปนี้ เพื่อ

ความสะดวกสําหรับการดําเนินงานดังรูปที่ 4.32 
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รูปที่ 4.32 การติดตั้งไมแบบเพื่อตกแตงรอยตอระหวางชิน้งาน 

 

(5) การถอดอุปกรณค้ํายันและไมแบบที่ใชซอมแซมบริเวณรอยตอของชิ้นงาน 

 

ภายหลังจากการเทคอนกรีตอุดรอยตอระหวางชิ้นงานแลวเสร็จและรอใหคอนกรีตที่ใชอุด

รอยตอระหวางชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปแข็งตัว จึงทําการถอดอุปกรณค้ํายันระหวางแผนพื้นและ

แผนผนัง และทําการถอดไมแบบสําหรับตกแตงรอยตอชิ้นงานออกเพื่อดําเนินงานสถาปตยกรรม

ของอาคารตอไป 

 

(6) การดําเนินงานสถาปตยกรรม 

 

ภายหลังจากทําการติดตั้งชิ้นงานโครงสรางอาคารแลวเสร็จ หนวยงานติดตั้งชิ้นงานจึง

ดําเนินงานสถาปตยกรรมของอาคารระบบสําเร็จรูปเชน งานทาสี งานฝา เพดาน งานระบบไฟฟา

และประปาเปนตน ซึ่งขั้นตอนการดําเนินงานสถาปตยกรรมมีลักษณะเหมือนกับงานกอสรางระบบ

ดั้งเดิมทั่วไป 

 

 รายละเอียดของขั้นตอนการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปที่กลาวมา

ขางตนสามารถแสดงความสัมพันธของข้ันตอนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปไดดังรูปที่ 4.33 

และสามารถแสดงความสัมพันธของขั้นตอนการกอสรางติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปไดดังรูปที่ 

4.34 
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รูปที่ 4.33 แผนผังแสดงขัน้ตอนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

จัดหาเหล็ก

เสริม 

 ทําความ

สะอาดแบบ

หลอ 

วางเหล็กเสริม 

และอุปกรณฝง 

ลงภายใน 

แบบหลอ 

จัดหาอุปกรณฝง

ภายในชิ้นงาน 

ตัด-ดัด และ

ผูกเหล็กเสริม 

สั่ง

คอนกรีต 

เท

คอนกรีต 

แตง

ผิวหนา

คอนกรีต 

ตรวจสอบ

ความถูกตอง

ของการวาง

เหล็กเสริม และ

อุปกรณฝง 

ไมผาน 

ผาน 
ตรวจสอบ

ความถูกตอง

ของผิวหนา

คอนกรีต 

ไมผาน 

ผาน 

ประกอบ

แบบหลอ 

ถอดแบบหลอ 

ออกจากชิ้นงาน 

บม

คอนกรีต 

ขนยายชิ้นงาน นําชิ้นงานไปเก็บใน

พื้นที่คลังของ

หนวยงานผลิต 

ตรวจสอบ

คุณภาพชิ้นงาน

กอนขนสง 

ทําการ

ซอมแซม

ชิ้นงาน 

ไมผาน 

ผาน ยกชิ้นงาน 

บรรทุกขึ้น

รถบรรทุก 

รถเทรเลอรรอการ

ยกบรรทุกชิ้นงาน 

ขนสงชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูป

ไปยังหนวยงาน

ติดตั้งชิ้นงาน 

ขั้นตอนการติดตั้ง

ชิ้นสวนคอนกรีต

สําเร็จรูป 

รถเทรเลอรเดินทางไป

ยังหนวยงานผลิต 
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รูปที่ 4.34 แผนผังแสดงขัน้ตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป

ขนสงชิ้นงาน 

ไปยังหนวยงาน

ติดตั้งชิ้นงาน 

ยกชิ้นงานบรรทุก

ขึ้นรถบรรทุก 

เมื่อชิ้นงาน 

คอนกรีตสําเร็จรูปผลิต

แลวเสร็จภายใน

หนวยงานผลิต 

รถบรรทุกรอการ

ยกบรรทุกชิ้นงาน 

ตรวจสอบ

คุณภาพชิ้นงาน 

ทําการ

ซอมแซม

ชิ้นงาน 

ผาน 

ไมผาน 

ยกชิ้นงานออก

จากรถบรรทุกเก็บ

ไวใน Rack 

รถบรรทุกรอการ

ยกชิ้นงานลง 

รถบรรทุกเดินทางไปยัง

หนวยงานผลิตชิ้นงาน 

ยกชิ้นงานออก

จากRack  

ตรวจสอบคุณภาพ

ชิ้นงานกอนการ

ติดตั้ง 

ทําการซอมแซม

ชิ้นงาน 

ผาน 

ไมผาน 

ทําการติดตั้ง

ชิ้นงานคอนกรีต

สําเร็จรูป 

ตรวจสอบระดับ

แนวดิ่งและราบ

ของการติดตั้ง

ชิ้นงาน 

ปรับแกแนว

ระดับชิ้นงาน 

ผาน 

ไมผาน 

ทําการติดตั้งไม

แบบบริเวณ

รอยตอของ

ชิ้นงาน 

ทําการถอดไม

แบบบริเวณ

รอยตอของ

ชิ้นงานออก 

ดําเนินงานตกแตง 

สถาปตยกรรม 

และงานระบบ 

เทคอนกรีตอุด

รอยตอของ

ชิ้นงาน 
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4.2 ปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเรจ็รูป 
 
 จากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของและการศึกษาการกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบันของหนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงานโดยการ

สัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานที่มีประสบการณดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีต

สําเร็จรูปไมนอยกวา 5,000 ชิ้นจากแบบสอบถามชุดที่ 1 (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ก) 

พบวาการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีลักษณะเปนอุตสาหกรรมกอสราง ซึ่งการ

ดําเนินงานใหมีความตอเนื่องตลอดทั้งกระบวนการ จําเปนตองพิจารณาการดําเนินงานทั้ง

ทางดานเวลา  ปริมาณ และคุณภาพ  ใหมีความถูกตอง  เชนเดียวกับการดําเนินงานของ

อุตสาหกรรมการผลิต ดังนั้นสามารถนําขอมูลที่ไดจากการศึกษามาวิเคราะหปญหาและสาเหตุ

ของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในกระบวนการ

ตางๆ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 
 4.2.1 ปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

 

 จากการศึกษางานวิจัยที่ผานมาและการศึกษาการดําเนินงานผลิตชิ้นงานในปจจุบันของ

หนวยงานผลิตชิ้นงานโดยการสํารวจและการสัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานผลิตชิ้นงาน

จํานวน 6 ราย โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 เมื่อสมมติฐานวากระบวนการขนสงชิ้นงานและติดตั้ง

ชิ้นงานดําเนินงานไดถูกตองสอดคลองตามแผนงาน สามารถวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปใหมีความตอเนื่อง 

ไดดงันี้คือ 

 

- ปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา 

 

 การดําเนินงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปลาชา สงผลทําใหการดําเนินงานกอสราง

ขาดความตอเนื่อง เนื่องจากหนวยงานผลิตชิ้นงานไมสามารถทําการจัดเตรียมชิ้นงาน และจัดสง

ชิ้นงานไดทันตามความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงานชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป  
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- ปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด 

  

 การผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด สงผลทําใหการดําเนินงานกอสรางขาดความตอเนื่อง 

เนื่องจาก ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่มีสภาพชํารุดนั้นไมสามารถจัดสงไปยังหนวยงานติดตั้ง

ชิ้นงานไดตองทําการซอมแซมชิ้นงานเสียกอน หรือหากชิ้นงานมีสภาพเสียหายมากอาจตองทํา

การผลิตชิ้นงานใหม ซึ่งทําใหไมสามารถทําการจัดสงชิ้นงานไดทันตามความตองการใชงานของ

หนวยงานติดตั้งชิ้นงาน  

 

- ปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด 

  

 ลําดับการผลิตชิ้นงานที่ไมตรงตามแผนการผลิต หรือความตองการใชงานของหนวยงาน

ติดตั้งชิ้นงาน สงผลทําใหการดําเนินงานกอสรางขาดความตอเนื่อง เนื่องจากการผลิตชิ้นงานไม

ตรงกับความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน ทําใหหนวยงานผลิตไมสามารถทําการ

จดัสงชิ้นงานไดทันตามความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน  

 

 และจากการศึกษางานวิจัยที่ผานมาและจากการสัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานผลิต

ชิ้นงานโดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 สามารถวิเคราะหไดวาปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูปทั้ง 3 ปญหาที่กลาวมาขางตนเกิดขึ้นจากสาเหตุตางๆจํานวน 9 สาเหตุดังนี้คือ 

 

(1) ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 

 

การดําเนินงานของผูจัดจําหนายวัตถุดิบสงผลกระทบตอการดําเนินงานผลิตชิ้นงาน

เนื่องจากการดําเนินงานผลิตชิ้นงานจําเปนตองใชวัตถุดิบจากผูจัดจําหนายวัตถุดิบสําหรับการ

ผลิตชิ้นงาน ดังนั้นหากผูจัดจําหนายวัตถุดิบดําเนินงานผิดพลาดยอมทําใหการดําเนินงานผลิต

ชิ้นงานเกิดปญหาทั้ง 3 ที่กลาวมาขางตนได เชน ผูจัดจําหนายวัตถุดิบทําการจัดสงวัตถุดิบลาชา 

จัดสงวัตถุดิบไมตรงกับชนิดหรือจํานวนที่ตองการใชงาน และการจัดสงวัตถุดิบที่มีคุณภาพไมตรง

ตามมาตรฐาน ยอมอาจสงผลทําให การดําเนินงานผลิตชิ้นงานลาชา การผลิตชิ้นงานที่มีสภาพ

ชํารุด หรือ ลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาดไปจากความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 
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(2) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานทีม่ีความชาํนาญ 

 

 การดําเนินงานผลิตชิ้นงานจําเปนตองใชผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญเฉพาะดานตางๆ  

เชน ชางเหล็ก ชางปูน หรือพนักงานควบคุมเครื่องจักรเปนตน ดังนั้นหากใชผูปฏิบัติงานที่ขาด

ความชํานาญ อาจสงผลทําให การดําเนินงานผลิตชิ้นงานลาชา การผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด 

หรือ ลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาดไปจากความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

 

(3) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน 

 

 การเกิดอุบัติ เหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปสงผลทําให

กระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเกิดปญหาตางๆขึ้นได เชน การดําเนินงานผลิตชิ้นงาน

ลาชา การผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด หรือ ลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาดไปจากความตองการใช

งานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจาก การเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงานผลิตชิ้นงาน สงผล

ทําใหดําเนินงานผลิตชิ้นงานตองหยุดดําเนินการ และชิ้นงานไดรับความเสียหาย 

 

(4) เครื่องมือและเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏบิัติงาน 

 

การชํารุดของเครื่องมือและเครื่องจักร ระหวางปฏิบัติงานสงผลทําใหกระบวนการผลิต

ชิ้นงานเกิดปญหาตางๆขึ้นได เชน การดําเนินงานผลิตชิ้นงานลาชา การผลิตชิน้งานทีม่สีภาพชาํรุด 

หรือ ลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาดไปจากความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

เนื่องจาก หากเครนชํารุดระหวางปฏิบัติงานอาจสงผลทําใหการดําเนินงานผลิตชิ้นงานหยุด

ดําเนินการจนกวาทําการซอมแซมหรือทําการจัดหารถเครนทดแทนเสียกอน หรือ หากใชเครนที่มี

สภาพชํารุดในการดําเนินงานผลิตชิ้นงานอาจไมสามารถยกชิ้นงานไดอยางมีประสิทธิภาพสงผล

ทําใหชิ้นงานไดรับความเสียหายได  

 

(5) แบบหลอชํารุดระหวางปฏบิัติงาน 

 

การเกิดเหตุการณแบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงานสงผลทําใหเกิดปญหาตางๆขึ้นภายใน

กระบวนการผลิตชิ้นงานได เชน การดําเนินงานผลิตชิ้นงานลาชา การผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด 

หรือ ลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาดไปจากความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

เนื่องจาก การใชแบบหลอที่มีสภาพชํารุดอาจสงผลใหไมสามารถประกอบแบบหลอไดตองหยุด



 

 

60 

ดําเนินการจนกวาทําการซอมแซม หรือหากนําแบบหลอที่ชํารุดไปใชผลิตชิ้นงานอาจสงผลทําให

ลักษณะผิวหรือรูปทรงของชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่ผลิตแลวเสร็จไมถูกตองตรงตามมาตรฐานที่

ตองการได 

 

(6) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

 

การเกิดเหตุการณเครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงานสงผลทําใหเกิดปญหาตางๆขึ้น

ภายในกระบวนการผลิตชิ้นงานได เชน การดําเนินงานผลิตชิ้นงานลาชา การผลิตชิ้นงานที่มีสภาพ

ชํารุด หรือ ลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาดไปจากความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

เนื่องจากการดําเนินงานผลิตชิ้นงานจําเปนตองใชเครื่องมือส่ือสารสําหรับยืนยันคําสั่งในการ

ดําเนินงาน 

 

(7) สภาพพืน้ที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 

 

 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมีสภาพแออัดนั้นสงผลทําให

เกิดปญหาตางๆขึ้นภายในกระบวนการผลิตชิ้นงานได เชน การดําเนินงานผลิตชิ้นงานลาชา การ

ผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด หรือ ลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาดไปจากความตองการใชงานของ

หนวยงานติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจาก สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตที่มีความแออัดอาจมีส่ิงกีด

ขวางการดําเนินงาน  

 

(8) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 

 

ขอมูลส่ือสารระหวางดําเนินงานหากเกิดความเขาใจคลาดเคลื่อนสงผลทําใหเกิดปญหา

ตางๆขึ้นภายในกระบวนการผลิตชิ้นงานได เชน การดําเนินงานผลิตชิ้นงานลาชา การผลิตชิ้นงาน

ที่มีสภาพชํารุด หรือ ลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาดไปจากความตองการใชงานของหนวยงาน

ติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจาก การเขาใจขอมูลส่ือสารผิดพลาดอาจสงผลทําใหผู รับขอมูลส่ือสาร

ปฏิบัติงานผิดพลาดได 
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(9) สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

 

 สภาพอากาศเปนปจจัยที่สงผลกระทบตอการดําเนินงานของหนวยงานผลิตชิ้นงานที่มี

สภาพเปนระบบเปดหรือลานหลอ ซึ่งหากเกิดฝนตกระหวางปฏิบัติงานมักสงผลทําใหหยุด

ปฏิบัติงาน อาจทําใหเกิดปญหาตางๆขึ้นภายในกระบวนการผลิตชิ้นงาน เชน การดําเนินงานผลิต

ชิ้นงานลาชา การผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด หรือ ลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาดไปจากความ

ตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

  
 4.2.2 ปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน 
 

 จากการศึกษางานวิจัยที่ผานมาและการศึกษาการดําเนินงานขนสงชิ้นงานในปจจุบันของ

หนวยงานผลิตชิ้นงานโดยการสํารวจและการสัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานผลิตชิ้นงาน

จํานวน 6 รายและวิศวกรประจําหนวยงานติดตั้งชิ้นงานจํานวน 6 รายโดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 

เมื่อสมมติฐานวากระบวนการผลิตชิ้นงานและติดตั้งชิ้นงาน ดําเนินงานไดถูกตองสอดคลองตาม

แผนงาน สามารถวิเคราะหปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงาน

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปใหมีความตอเนื่อง ไดดังนี้คือ 

  

- ปญหาการขนสงชิ้นงานลาชา 

 

 การขนสงชิ้นงานลาชา สงผลทําใหการดําเนินงานกอสรางขาดความตอเนื่อง เนื่องจาก

ชิ้นงานไมสามารถจัดสงใหแกหนวยงานติดตั้งชิ้นงานไดตรงตามเวลาที่หนวยงานติดตั้งชิ้นงาน

ตองการใชงาน  

 

- ปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสง 
 

 ชิ้นงานที่ไดรับความเสียหายขณะขนสง สงผลทําใหการดําเนินงานขาดความตอเนื่อง 

เนื่องจาก ชิ้นงานที่มีสภาพชํารุดเมื่อถูกจัดสงมาถึงหนวยงานติดตั้งชิ้นงานอาจไมสามารถนําไปใช

ติดตั้งไดทันทีตองทําการซอมแซมเสียกอน  
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- ปญหาลําดับการจัดสงชิ้นงานผิดพลาด 

 

 การเรียงลําดับชิ้นงานสําหรับจัดสงไปยังหนวยงานติดตั้งชิ้นงานหากเรียงลําดับชิ้นงานไม

ถูกตองตรงกับลําดับความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน อาจทําใหการดําเนินงาน

กอสรางขาดความตอเนื่อง เนื่องจากหนวยงานติดตั้งชิ้นงานไมสามารถนําชิ้นงานที่ไดรับไปทําการ

ติดตั้งไดทันทีจําเปนตองทําการเรียงลําดับช้ินงานใหตรงกับลําดับการนําชิ้นงานไปใชติดตั้ง  

  

 และจากการศึกษางานวิจัยที่ผานมาและการสัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานผลิต

ชิ้นงานโดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 สามารถวิเคราะหไดวาปญหาในกระบวนขนสงชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูปทั้ง 3 ปญหาที่กลาวมาขางตนนี้เกิดขึ้นจากสาเหตุตางๆจํานวน 11 สาเหตุ โดยที่

สาเหตุบางประการเปนสาเหตุที่สงผลกระทบทําใหเกิดปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานเนื่องจาก

เปนสาเหตุที่เกิดขึ้นภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน ซึ่งสาเหตุของปญหาทั้ง 11 สาเหตุมีดังนี้คือ 

 

(1) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานทีม่ีความชาํนาญ 

 

 การดําเนินงานขนสงชิ้นงานจําเปนตองใชผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญเฉพาะทางดาน

การขนยายชิ้นงานเชน พนักงานควบคุมเครน พนักงานควบคุมการขนยายชิ้นงาน เปนตน ดังนั้น

หากใชผูปฏิบัติงานที่ขาดความชํานาญ อาจทําใหการดําเนินงานจัดสงเกิดความลาชา และอาจทํา

ใหชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่นําไปจัดสงใหแกหนวยงานติดตั้งชิ้นงานมีสภาพชํารุดได  

 

(2) การขาดแคลนพนกังานขับรถบรรทุกขนสงชิ้นงาน 

 

การขาดแคลนพนักงานขับรถบรรทุกขนสงชิ้นงาน เปนสาเหตุที่สงผลกระทบทําใหปญหา

กระบวนการขนสงเกิดความลาชา เนื่องจากการขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เปนการขนสงโดย

รถบรรทุก จําเปนตองใชพนักงานที่มีใบอนุญาตขับรถบรรทุก หากขาดแคลนพนักงานขับรถบรรทุก

อาจทําใหการขนสงชิ้นงานไมเพียงพอตอความตองการของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

 

(3) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสงชิ้นงาน 

 

การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปสงผลทําให

กระบวนการขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเกิดปญหาตางๆขึ้นได เชน การดําเนินงานขนสง
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ชิ้นงานลาชา ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสง หรือ ลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด

ไปจากความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจาก การเกิดอุบัติเหตุระหวางการ

ขนสงชิ้นงาน จําเปนตองหยุดดําเนินการเพื่อตรวจสอบหรือแกไขบริเวณสถานที่เกิดอุบัติเหตุ

เสียกอน และอาจสงผลทําใหชิ้นงานอาจไดรับความกระทบกระเทือนจนกระทั่งไดรับความเสียหาย  

 

(4) เครื่องมือและเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏบิัติงาน 

 

การชํารุดของเครื่องมือและเครื่องจักรระหวางปฏิบัติงานสงผลทําใหกระบวนการขนสง

ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเกิดปญหาตางๆขึ้นได เชน การดําเนินงานขนสงชิ้นงานลาชา ชิ้นงาน

ไดรับความเสียหายระหวางการขนสง หรือ ลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาดไปจากความตองการ

ใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจาก หากเครนชํารุดระหวางปฏิบัติงานอาจสงผลทําใหการ

ดําเนินงานขนสงชิ้นงานหยุดดําเนินการจนกวาทําการซอมแซมหรือทําการจัดหารถเครนทดแทน

เสียกอน หรือ หากใชเครนที่มีสภาพชํารุดในการดําเนินงานขนยายชิ้นงานอาจไมสามารถยก

ชิ้นงานไดอยางมีประสิทธิภาพสงผลทําใหชิ้นงานไดรับความเสียหายได 

 

(5) รถบรรทุกชํารุดระหวางปฏบิัติงาน 

 

การเกิดเหตุการณรถบรรทุกชํารุดระหวางขนสงนั้นสงผลทําใหกระบวนการขนสงชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูปเกิดปญหาตางๆขึ้นได เชน การดําเนินงานขนสงชิ้นงานลาชา ชิ้นงานไดรับความ

เสียหายระหวางการขนสง หรือ ลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาดไปจากความตองการใชงานของ

หนวยงานติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจาก หากรถบรรทุกชํารุดระหวางปฏิบัติงานสงผลทําใหชิ้นงานที่ถูก

นําไปจัดสงใหแกหนวยงานติดตั้งชิ้นงานไมสามารถจัดสงไปถึงตามกําหนดการได 

 

(6) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

 

เครื่องมือสื่อสารชํารุดระหวางปฏิบัติงานอาจสงผลทําใหกระบวนการขนสงชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูปเกิดปญหาตางๆขึ้นได เชน การดําเนินงานขนสงชิ้นงานลาชา ชิ้นงานไดรับความ

เสียหายระหวางการขนสง หรือ ลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาดไปจากความตองการใชงานของ

หนวยงานติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจาก การดําเนินงานขนสงชิ้นงานจําเปนตองใชเครื่องมือส่ือสาร

สําหรับยืนยันคําสั่งในการดําเนินงาน 
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(7) สภาพพืน้ที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 

 

 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมีความแออัดสงผลทําให

กระบวนการขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเกิดปญหาตางๆขึ้นได เชน การดําเนินงานขนสง

ชิ้นงานลาชา ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสง หรือ ลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด

ไปจากความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจาก สภาพพื้นที่ภายในหนวยงาน

ผลิตที่มคีวามแออัดอาจมีส่ิงกีดขวางการดําเนินงาน 

  

(8) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 

 

ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อนระหวางดําเนินงานขนสงชิ้นงานนั้น สงผลทําให

กระบวนการขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเกิดปญหาตางๆขึ้นได เชน การดําเนินงานขนสง

ชิ้นงานลาชา ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสง หรือ ลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด

ไปจากความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจาก การเขาใจขอมูลส่ือสารผิดพลาด

อาจสงผลทําใหผูรับขอมูลส่ือสารปฏิบัติงานผิดพลาดได 

 

(9) สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

 

 สภาพอากาศเปนปจจัยที่สงผลกระทบตอการดําเนินงานของหนวยงานผลิตชิ้นงานที่มี

สภาพเปนระบบเปดหรือลานหลอ หากเกิดฝนตกระหวางปฏิบัติงานมักสงผลทําใหหยุดปฏิบัติงาน 

ซึ่งอาจสงผลทําใหเกิดปญหาตางๆขึ้นในกระบวนการขนสงชิ้นงาน เชน การดําเนินงานขนสง

ชิ้นงานลาชา ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสง หรือ ลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด

ไปจากความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 
  

(10) สภาพการจราจรหนาแนน 

 

 การจราจรหนาแนนกวาปกติยอมสงผลทําใหการขนสงชิ้นงานไปยังหนวยงานติดตั้ง

ชิ้นงานเกิดความลาชาขึ้น ซึ่งระยะเวลาที่ลาชาออกไปนั้นขึ้นอยูกับสภาพปริมาณการจราจรของ

การจัดสงแตละครั้ง 
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(11) การถูกตรวจคนระหวางการจัดสง 
 

 การถูกเจาหนาที่จราจรทําการตรวจคนระหวางการขนสงชิ้นงานยอมสงผลทําใหการขนสง

ชิ้นงานไปยังหนวยงานติดตั้งชิ้นงานเกิดความลาชาขึ้น ซึ่งระยะเวลาที่ลาชาออกไปนั้นขึ้นอยูกับ

ความผิดของการดําเนินงานที่ขัดตอกฏหมายจราจร 
 
 4.2.3 ปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดต้ังชิ้นงาน 
 

 จากการศึกษางานวิจัยที่ผานมาและการศึกษาการดําเนินงานกอสรางติดตั้งชิ้นงานใน

ปจจุบันโดยการสํารวจและการสัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานติดตั้งชิ้นงานจํานวน 6 ราย โดย

ใชแบบสอบถามชุดที่ 1 เมื่อสมมติฐานวากระบวนการผลิตชิ้นงาน และขนสงชิ้นงานดําเนินงานได

ถูกตองสอดคลองตามแผนงาน สามารถวิเคราะหปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานที่เปน

อุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปใหมีความตอเนื่องทั้ง

กระบวนการ ไดดังนี้คือ 

 

- ปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา 

 

 การดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานลาชา สงผลทําใหการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูปขาดความตอเนื่อง เนื่องจาก ทําใหหนวยงานผลิตชิ้นงานจําเปนตองทําการปรับ

แผนการผลิตและขนสงชิ้นงาน ใหสอดคลองกับความตองการใชงานจริงของหนวยงานติดตั้ง

ชิ้นงาน ซึ่งในชวงแรกของการปรับแผนการผลิตและขนสงชิ้นงาน ทําใหการดําเนินงานของ

หนวยงานผลิตขาดความตอเนื่องจากแผนการดําเนินงานเดิม 

 

- ปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้งชิ้นงาน 

 

 ชิ้นงานที่ไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้งชิ้นงาน สงผลทําใหการดําเนินงาน

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปขาดความตอเนื่อง เนื่องจากชิ้นงานที่ไดรับความเสียหาย

ระหวางการติดตั้งหากมีความเสียหายรุนแรงมากจนไมสามารถนําไปใชติดตั้งชิ้นงานจําเปนตอง

ซอมแซมชิ้นงานนั้นเสียกอน โดยเฉพาะถาเปนชิ้นงานที่มีความจําเปนตอลําดับการติดตั้ง อาจ

สงผลทําใหการติดตั้งชิ้นงานไมสามารถดําเนินงานกอสรางตอได และสงผลกระทบทําให
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หนวยงานผลิตชิ้นงานตองทําการปรับแผนการผลิตและขนสงชิ้นงานเพื่อเรงรัดทําการผลิตชิ้นงาน

ที่ชํารุดนี้อยางเรงดวนเพื่อจัดสงไปยังหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

 

- ปญหาการแจงลําดับผลิตหรือจัดสงชิ้นงานผิดพลาด 

 

 การแจงลําดับความตองการใชชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน

ใหแกหนวยงานผลิตชิ้นงานผิดพลาด สงผลทําใหการดําเนินงานกอสรางขาดความตอเนื่อง 

เนื่องจาก หนวยงานผลิตชิ้นงานไมสามารถทําการผลิตชิ้นงานทดแทนไดทันตามความตองการใช

งานที่ถูกตอง หรือช้ินงานที่ถูกนํามาจัดสงอาจผิดไปจากความตองการนําไปใชงานจริง พรอมทั้ง

อาจสงผลทําใหหนวยงานผลิตชิ้นงานตองทําการปรับแผนการผลิตและขนสงชิ้นงานเพื่อเรงรัดทํา

การผลิตชิ้นงานที่หนวยงานติดตั้งชิ้นงานตองการใชงานอยางเรงดวน  

 

- ปญหาการเปลี่ยนลําดับการติดตั้งชิ้นงาน 

 

 การเปลี่ยนลําดับการติดตั้งชิ้นงาน สงผลทําใหการดําเนินงานกอสรางขาดความตอเนื่อง 

เนื่องจาก การเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงานอาจทําใหหนวยงานผลิตชิ้นงานไมสามารถทําการผลิต

ชิ้นงาน และจัดสงชิ้นงานไดตรงตามความตองการใชงานที่เปล่ียนไปของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน  

 

 และจากการศึกษางานวิจัยที่ผานมาและจากการสัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานติดตั้ง

ชิ้นงานโดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 สามารถวิเคราะหไดวาปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูปทั้ง 4 ปญหาที่กลาวมาขางตน เกิดขึ้นจากสาเหตุตางๆจํานวน 7 สาเหตุดังนี้คือ 

 

(1) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานทีม่ีความชาํนาญ 

 

 การดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานจําเปนตองใชผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญเฉพาะดาน เชน 

พนักงานสํารวจแนวระดับ ชางเชื่อม ชางปูน เปนตน ดังนั้นหากใชผูปฏิบัติงานที่ขาดความชํานาญ

อาจทําใหการดําเนินงานลาชา และอาจทําใหชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางติดตั้งได 
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(2) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน 

 

การเกิดอุบัติ เหตุระหวางขั้นตอนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปสงผลทําให

กระบวนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเกิดปญหาตางๆขึ้นได เชน การดําเนินงานติดตั้ง

ชิ้นงานลาชา ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้ง การแจงลําดับผลิตหรือจัดสงชิ้นงาน

ผิดพลาด หรือการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจาก การเกิดอุบัติเหตุอาจทําใหชิ้นงานไดรับ

ความเสียหาย และการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานตองหยุดดําเนินงานเพื่อตรวจสอบหรอืแกไขบริเวณ

ที่เกิดอบุัติเหตุ 

  

(3) เครื่องมือและเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏบิัติงาน 

 

การชํารุดของเครื่องมือหรือเคร่ืองจักรระหวางปฏิบัติงานสงผลทําใหกระบวนการติดตั้ง

ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเกิดปญหาตางๆขึ้นได เชน การดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานลาชา ชิ้นงาน

ไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้ง การแจงลําดับผลิตหรือจัดสงชิ้นงานผิดพลาด หรือการ

เปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจาก หากเครนชํารุดระหวางปฏิบัติงานอาจสงผลทําใหการ

ดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานหยุดดําเนินการจนกวาทําการซอมแซมหรือทําการจัดหารถเครนทดแทน

เสียกอน หรือ หากใชเครนที่มีสภาพชํารุดในการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานอาจไมสามารถยกชิ้นงาน

ไดอยางมีประสิทธิภาพสงผลทําใหชิ้นงานไดรับความเสียหายได  

 

(4) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

 

เครื่องมือสื่อสารชํารุดระหวางปฏิบัติงานอาจสงผลทําใหกระบวนการติดตั้งชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูปเกิดปญหาตางๆขึ้นได เชน การดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานลาชา ชิ้นงานไดรับความ

เสียหายระหวางการติดตั้ง การแจงลําดับผลิตหรือจัดสงชิ้นงานผิดพลาด หรือการเปลี่ยนลําดับ

ติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจาก การดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานจําเปนตองใชเครื่องมือส่ือสารสําหรับยืนยัน

คําสั่งในการดําเนินงาน 

 

(5) สภาพพืน้ที่ภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานมีความแออัด 

 

 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปที่มีความแออัดนั้น

สงผลทําใหกระบวนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเกิดปญหาตางๆขึ้นได เชน การดําเนินงาน
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ติดตั้งชิ้นงานลาชา ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้ง การแจงลําดับผลิตหรือจัดสง

ชิ้นงานผิดพลาด หรือการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจาก สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานติดตั้ง

ชิ้นงานที่มีความแออัดอาจมีส่ิงกีดขวางการดําเนินงาน 

 

(6) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 

 

ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อนระหวางดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานนั้น สงผลทําให

กระบวนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเกิดปญหาตางๆขึ้นได เชน การดําเนินงานติดตั้ง

ชิ้นงานลาชา ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้ง การแจงลําดับผลิตหรือจัดสงชิ้นงาน

ผิดพลาด หรือการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจาก การเขาใจขอมูลส่ือสารผิดพลาดอาจสงผล

ทําใหผูรับขอมูลส่ือสารปฏิบัติงานผิดพลาดได 

 

(7) สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

 

 สภาพอากาศเปนปจจัยที่สงผลกระทบตอการดําเนินงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

เนื่องจากมีสภาพการดําเนินงานเปนระบบเปด หากเกิดฝนตกระหวางปฏิบัติงานมักหยุด

ปฏิบัติงาน ซึ่งสงผลทําใหกระบวนการติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเกิดปญหาตางๆขึ้นได เชน 

การดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานลาชา ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้ง การแจงลําดับ

ผลิตหรือจัดสงชิ้นงานผิดพลาด หรือการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน 
 
 เมื่อทราบปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคาร

ระบบคอนกรีตสําเร็จรูป จึงทําการศึกษาแนวทางดําเนินงานสําหรับการปรับปรุงกระบวนการ

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป เพื่อปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอ

การดําเนินงานกอสราง 
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4.3 แนวทางดําเนินงานสําหรบัการปรบัปรงุกระบวนการกอสราง 
  
 การปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปเพื่อทําใหการดําเนินงาน

กอสรางดําเนินงานไดอยางตอเนื่องสอดคลองตลอดทั้งกระบวนการ จําเปนตองทําการปองกันและ

แกไขสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคในกระบวนการกอสราง ซึ่งจากการศึกษาเอกสารและการ

สัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานผลิตชิ้นงาน และวิศวกรประจําหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

(รายละเอียดกลาวไวในบทที่ 3) โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ก) 

พบวาการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีลักษณะการดําเนินงานคลายคลึง

กับการดําเนินงานผลิตสินคาในภาคอุตสาหกรรม ดังนั้นแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุง

กระบวนการกอสรางที่รวบรวมไดนี้ จึงมีความคลายคลึงกับแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุง

กระบวนการผลิตสินคา ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 
 4.3.1 แนวทางการดําเนินงานโดยใชแรงจูงใจ 
 
 การปรับเปลี่ยนรูปแบบการดําเนินงานภายในหนวยงาน และการปรับเปลี่ยนรูปแบบการ

ดําเนินงานระหวางหนวยงานนั้น จําเปนตองไดรับความรวมมือจากบุคลากรภายในหนวยงานและ

หนวยงานอื่นๆที่เกี่ยวของ การใชแนวทางการสรางแรงจูงใจอาจเปนเครื่องมือที่ชวยใหสัมฤทธิ์

ผลได ซึ่งจากการศึกษาสามารถรวบรวมรูปแบบแนวทางดําเนินงานโดยใชแรงจูงใจสําหรับการ

ดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีดังนี้คือ 

 

(1) การใหคาตอบแทนแกหนวยงานภายนอก กรณีจัดสงวัตถุดิบหรือชิ้นงานไดถูกตอง

ตลอดทั้งโครงการ เปนวิธีการสรางแรงจูงใจใหแกหนวยงานภายนอกมีความพยายามสําหรับ

ดําเนินงานใหถูกตองตามความตองการของหนวยงานตลอดทั้งโครงการ เชน หนวยงานภายนอก

ดําเนินงานไดถูกตองตามความตองการตลอดทั้งโครงการ ควรใหผลตอบแทนแกหนวยงาน

ภายนอก เชน การเพิ่มเงินคาจาง หรือ การใหสัญญาสําหรับการซื้อหรือจางสําหรับสัญญาอ่ืน

เพิ่มเติม เปนตน 

 

(2) การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานภายในหนวยงาน กรณีผูปฏิบัติงานดําเนินงานได

ถูกตองตลอดทั้งโครงการ เปนวิธีการสรางแรงจูงใจใหแกผูปฏิบัติงานมีความพยายามสําหรับ

ดําเนินงานใหถูกตองตลอดทั้งโครงการ และใหความรวมสําหรับการเปลี่ยนรูปแบบการดําเนินงาน  
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ซึ่งหากผูปฏิบัติงานสามารถดําเนินงานไดถูกตองตรงตามความตองการของหนวยงานแลว ควรมี

ผลตอบแทนใหแกผูปฏิบัติงาน เชน การเพิ่มเงินคาจาง หรือ การจายชดเชยเบี้ยเลี้ยง เปนตน 

 

(3) การจัดทํามาตรฐานกําหนดคาแรงของผูปฏิบัติงาน เปนวิธีการสรางแรงจูงใจใหแก

ผูปฏิบัติงานภายในหนวยงาน เพื่อใหผูปฏิบัติงานดําเนินงานกับหนวยงานอยางตอเนื่อง ซึ่ง

หนวยงานจําเปนตองศึกษาระดับคาแรงของแตละตําแหนงตามตลาดแรงงาน แลวนํามาปรับใช

เปนเกณฑคาแรงของผูปฏิบัติงานภายในหนวยงาน พรอมทั้งมีการกําหนดมาตรฐานการปรับ

คาแรงเพิ่มข้ึนใหแกผูปฏิบัติงานที่ดําเนินงานอยางตอเนื่องกับหนวยงาน 

 

(4) การจัดทํามาตรฐานสวัสดิการใหแกพนักงานและครอบครัว เปนวิธีการสรางแรงจูงใจ

ใหแกผูปฏิบัติงานภายในหนวยงาน เพื่อใหผูปฏิบัติงานดําเนินงานกับหนวยงานอยางตอเนื่อง 

เพราะหากสามารถทําใหครอบครัวของผูปฏิบัติงานมีความเปนอยูที่ดี ผูปฏิบัติงานจะสามารถ

ปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพ และมีความพึงประสงคอยูปฏิบัติงานกับหนวยงานอยาง

ตอเนื่อง 

 
 4.3.2 แนวทางการดําเนินงานโดยใชมาตรการลงโทษ 
  

 การปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคาร

ระบบคอนกรีตสําเร็จรูป อาจจําเปนตองนํามาตรการลงโทษผูปฏิบัติงาน หรือหนวยงานภายนอกที่

เปนสาเหตุของการเกิดปญหาขึ้นในกระบวนการกอสราง ซึ่งจากการศึกษาสามารถรวบรวม

รูปแบบแนวทางดําเนินงานโดยใชมาตรการลงโทษดังนี้คือ 

 

(1) การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อปฏิบัติงานบกพรอง เปนวิธีการปองกันไมใหผูปฏิบัติงาน
ดําเนินงานผิดพลาดลักษณะเชนเดิมข้ึนอีก โดยหนวยงานมอบหมายใหผู รับผิดชอบแตละ

กระบวนการทําหนาที่คอยตรวจสอบการดําเนินงานของผูปฏิบัติงาน และคอยวากลาวตักเตือน

ผูปฏิบัติงานที่ดําเนินงานบกพรองซึ่งถือเปนการปลูกฝงจิตสํานึกการดําเนินงานที่ถูกตองใหแก

ผูปฏิบัติงาน 

 

(2) การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ดําเนินงานบกพรองเปนประจํา เปนวิธีการปองกันไมใหเกิด

ความผิดพลาดขึ้นซ้ําซอนภายในการดําเนินงานของหนวยงาน เชน ผูปฏิบัติงานที่ไดรับการวา

กลาวตักเตือนแลวแตยังคงดําเนินงานบกพรองเปนประจําอยู อาจจําเปนตองเปลี่ยนผูปฏิบัติงาน
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รายใหมทําหนาที่ทดแทน เนื่องจากผูปฏิบัติงานมีความสามารถที่ไมเหมาะสมกับหนาที่ที่ไดรับ

มอบหมาย 

 

(3) การสงจดหมายแจงเตือนหนวยงานภายนอก เปนวิธีการแจงความผิดพลาดของ

หนวยงานภายนอกที่เกิดขึ้นใหแกหนวยงานภายนอกทราบ เพื่อทําการปรับปรุงการดําเนินงานใหดี

ข้ึนและถูกตองตามความตองการของหนวยงาน โดยอาจมีรายละเอียดของเนื้อความถึงการปรับ

ลงโทษหากมีผูขายสินคาทําความผิดพลาดเกิดขึ้นซ้ําอีก 

 

(4) การเปลี่ยนหนวยงานภายนอก เปนวิธีการปองกันไมใหเกิดความผิดพลาดขึ้นซ้ําซอน

ภายในการดําเนินงานของหนวยงาน โดยการยกเลิกรายการสั่งซื้อสินคาที่คางอยูทั้งหมดแลวทํา

การจัดซื้อจัดจางหนวยงานภายนอกรายใหม พรอมทั้งทําการบันทึกรายชื่อหนวยงานภายนอกที่

ดําเนินงานผิดพลาดเปนประจําไวเปนขอมูลสําหรับการจัดจางครั้งตอไป ซึ่งวิธีการนี้เปนการ

ลงโทษหนวยงานภายนอกที่ไดรับการแจงเตือนแลวแตไมมีการปรับปรุงการดําเนินงานใหดีข้ึน  

 
 4.3.3 แนวทางการจัดการสภาพแวดลอมภายในสถานที่ปฏิบัติงาน 
 

 การปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคาร

ระบบคอนกรีตสําเร็จรูป จําเปนตองทําการจัดสภาพแวดลอมภายในหนวยงานใหมีความเปน

ระเบียบและสะอาด เนื่องจากความสกปรกและไมเปนระเบียบภายในหนวยงาน อาจกอใหเกิด

ความสูญเปลาไดทุกชนิด ซึ่งจากการศึกษาสามารถรวบรวมแนวทางการดําเนินงานสําหรับจัดการ

สภาพแวดลอมภายในสถานที่ปฏิบัติงานใหมีความเปนระเบียบไดดังนี้คือ 

 

(1) การจัดเก็บวัสดุ อุปกรณภายในหนวยงานหลังการใชงานเปนประจําทุกวัน เปนวิธีการ

ปองกันสภาพสกปรกภายในหนวยงาน โดยกําหนดใหผูปฏิบัติงานทําการจัดเก็บวัสดุ เครื่องมือ 

เครื่องจักรใหถูกตําแหนงหลังการใชงานในแตละวันพรอมทั้งทําความสะอาดเชนปด กวาด เช็ดถู 

บริเวณภายในหนวยงานหลังการปฏิบัติงานเปนประจําทุกวัน 

 

(2) การแยกแยะของเสียและนําออกไปกําจัดนอกหนวยงานเปนประจําทุกวัน เปนวิธี

วิธีการปองกันสภาพแออัดภายในหนวยงาน โดยกําหนดใหผูปฏิบัติงานทําการคัดแยกวัสดุ 

เครื่องมือ เครื่องจักรที่ชํารุดภายในหนวยงานหลังการปฏิบัติงานเปนประจําทุกวัน โดยทําการนํา
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วัสดุ เครื่องมือ และเครื่องจักรที่ชํารุดจนไมสามารถนํากลับไปใชไดใหมหรือซอมแซมใหมีสภาพดี

ไดไปกําจัดทิ้งภายนอกพื้นที่หนวยงานอยาปลอยทิ้งไวภายในพื้นที่ของหนวยงาน 

 

(3) การจัดวางผังของหนวยงานใหมใหมีความเปนระเบียบและตําแหนงของแตละ
กระบวนการสอดคลองกับขั้นตอนการดําเนินงานโดยตองคํานึงถึงระยะทางระหวางกระบวนการ

ควรใหมีระยะทางนอยที่สุดเพื่อชวยลดระยะทางขนยายสิ่งของตางๆที่มากเกินความจําเปน และ

การจัดวางผังของหนวยงานจําเปนตองคํานึงถึงตําแหนงสถานที่จอดเครื่องจักรตางๆและเสนทาง

เคลื่อนที่ของเครื่องจักรตางๆภายในหนวยงานใหมีความสะดวก 

 

(4) การติดตั้งแผนปายแสดงแผนผังของหนวยงานในตําแหนงที่ผูปฏิบัติงานภายใน
หนวยงานสามารถสังเกตเห็นไดอยางชัดเจน เปนวิธีการปองกันไมใหสภาพพื้นที่ภายในหนวยงาน

เกิดความแออัดขึ้นโดยใชเทคนิคการจัดการทางสายตาเนื่องจากผูปฏิบัติงานภายในหนวยงาน

สามารถสังเกตเห็นแผนผังของหนวยงานไดอยางชัดเจนจึงทราบวาแตละบริเวณภายในหนวยงาน

เปนกระบวนใดจึงทําใหไมกอใหเกิดการจัดวางสิ่งของหรือเครื่องจักรที่ไมเปนระเบียบ 

 

(5) การติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับการผลิตหรือใชงานชิ้นสวนคอนกรีต
สําเร็จรูปของแตละวันในตําแหนงที่สังเกตไดชัดเจน เปนวิธีการปองกันไมใหสภาพพื้นที่ภายใน

หนวยงานเกิดความแออัดขึ้นโดยใชเทคนิคการจัดการทางสายตาเนื่องจากผูปฏิบัติงานภายใน

หนวยงานสามารถสังเกตเห็นคําสั่งจํานวนและลําดับการผลิตหรือติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป

ในแตละวันไดอยางชัดเจนสงผลใหผูปฏิบัติงานของหนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปไมทํา

การผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปผิดพลาดจากคําสั่งและผูปฏิบัติงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน

ทําการติดตั้งลําดับช้ินสวนคอนกรีตสําเร็จรูปผิดพลาด 

 

(6) การติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานของหนวยงานในตําแหนงที่
สังเกตไดชัดเจน เปนวิธีการปองกันไมใหสภาพพื้นที่ภายในหนวยงานเกิดความแออัดขึ้นโดยใช

เทคนิคการจัดการดวยสายตา เนื่องจากผูปฏิบัติงานภายในหนวยงานสามารถสังเกตและทราบ

ข้ันตอนปฏิบัติงานที่ถูกตอง จึงทราบลําดับการปฏิบัติงานและการจัดวางวัสดุ เครื่องมือ เครื่องจักร

ตางๆที่ถูกตอง 

 

(7) การติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ เครื่องจักรและผูรับผิดชอบ ประจําแตละ

กระบวนการทํางาน เปนวิธีปองกันไมใหสภาพพื้นที่ภายในหนวยงานเกิดความแออัดขึ้นโดยใชเทค
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นิคารจัดการดวยสายตา เนื่องจากการติดตั้งแผนปายชนิดนี้ทําใหผูปฏิบัติงานแตละกระบวนการ

ทราบถึงหนาที่ที่ตองดูแลรับผิดชอบสภาพพื้นที่และเครื่องจักรภายในกระบวนการใหมีความเปน

ระเบียบอยูเสมอ 

 

(8) การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บวัสดุตางๆโดยระบุชื่อวัสดุและจํานวนที่เก็บ
ไดสูงสุด พรอมทั้งติดปายชื่อลงบนวัสดุที่นํามาจัดเก็บ ซึ่งเปนวิธีการปองกันไมใหสภาพพื้นที่

ภายในหนวยงานเกิดความแออัดขึ้นโดยใชเทคนิคการจัดการดวยสายตา  เนื่องจากการติดตั้งแผน

ปายชนิดนี้ทําใหผูปฏิบัติงานสามารถทราบถึงตําแหนงและปริมาณการจัดเก็บวัสดุพรอมทั้ง

สามารถทราบไดทันทีหากเกิดการจัดเก็บวัสดุผิดตําแหนงหรือมีการจัดเก็บวัสดุมากเกินกําหนด 

 

(9) การสั่งนําเขาสินคาใหมีปริมาณเทากับปริมาณที่ตองการใชในแตละครั้งของการจัดสง 
เพื่อปองกันความแออัดภายในหนวยงานที่เกิดขึ้นจากการกองเก็บสินคา 

 
 4.3.4 แนวทางการซอมบํารุงและดูแลรกัษาอุปกรณ 
 

 การปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง

อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป จําเปนตองทําการดูแลรักษาสภาพของเครื่องมือ และเครื่องจักร

ตางๆ ที่ใชในกระบวนการกอสรางใหมีสภาพสมบูรณพรอมใชงานอยูเสมอ ซึ่งจากการศึกษา

สามารถรวบรวมแนวทางการซอมบํารุงและดูแลรักษาเครื่องมือและเครื่องจักรไดดังนี้คือ 

 

(1) การจัดตั้งหนวยงานสําหรับดูแลและซอมบํารุงเครื่องมือ เครื่องจักรตางๆโดยเฉพาะ 

เปนวิธีการปองกันไมใหเครื่องมือ และเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน โดยหนวยงานจัดตั้ง

บุคลากรจํานวนหนึ่งและมอบหมายใหทําหนาที่คอยตรวจสอบ และดูแลรักษาซอมบํารุงเครื่องมือ 

และเครื่องจักร หลังการใชงานเปนประจําทุกวัน 

 

(2) การจัดทํามาตรฐานสําหรับปฏิบัติงานและอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน เพื่อให

ผูปฏิบัติงานที่ทําหนาที่ควบคุมเครื่องจักรมีความรูและความสามารถ สําหรับดูแลรักษาเครื่องจักร

ที่รับผิดชอบไดดวยตนเอง ซึ่งการดูแลรักษาเครื่องมือและเครื่องจักร เชน รถเครน และ แบบหลอ

เปนตน ควรมีการบันทึกรายละเอียดเกี่ยวกับการใชงาน และประวัติการซอมบํารุงเพื่อความ

สะดวกสําหรับการตรวจสอบประสิทธิภาพของการนําไปใชงาน โดยรายละเอียดที่จําเปนตองทํา

การบันทึกประกอบดวยรายละเอียดดังตอไปนี้ 
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- ชื่อหรือชนิดของอุปกรณ 
- ชื่อพนักงานที่รับผิดชอบ 

- ประวัติการใชงาน เชน จํานวนชั่วโมงทํางาน หรือระยะทางที่เครื่องจักรทํางาน และ

ถาเปนแบบหลอใหบันทึกจํานวนครั้งที่แบบหลอนําไปใชหลอชิ้นงาน เนื่องจากแบบ

หลอมีอายุการใชงานตามจํานวนครั้งที่นําไปใชหลอช้ินงาน 

- ประวัติการซอมบํารุง 
- ประวัติการใชเชื้อเพลิง 

 
 4.3.5 แนวทางการสนับสนนุกระบวนการขนสงใหเปนไปอยางมปีระสิทธิภาพ 
 
 การปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง

อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป  ควรปรับปรุงกระบวนการขนสงวัตถุดิบและชิ้นงานใหมี

ประสิทธิภาพ เพื่อทําใหหนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงานไดรับวัตถุดิบหรือ

ชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ถูกตองตรงตามความตองการทั้งทางดานเวลา ปริมาณ ชนิด และ

คุณภาพ ซึ่งจากการศึกษาสามารถรวบรวมแนวทางการดําเนินงานสําหรับชวยสนับสนุน

กระบวนการขนสงใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพไดดังนี้คือ 

 

(1) การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงสินคาของหนวยงานภายนอก เปนวิธีปองกัน

ความผิดพลาดการดําเนินงานจัดสงของหนวยงานภายนอก โดยหนวยงานจัดสงบุคลากรไป

ควบคุมการจัดสงสินคาของหนวยงานภายนอก เพื่อควบคุมการจัดสงสินคาใหถูกตองตามความ

ตองการของหนวยงานทั้งชนิด ปริมาณ คุณภาพ และเวลา สําหรับการจัดสงสินคาแตละครั้ง 
 

(2) การจัดหารถบรรทุกไปรับสินคาที่ตองการจากหนวยงานภายนอก เปนวิธีการปองกัน

ปญหาหนวยงานภายนอกเกิดการขาดแคลนรถบรรทุกหรือพนักงานขับรถบรรทุกสําหรับการจัดสง

สินคา โดยหนวยงานอาจทําการจัดเตรียมจํานวนรถบรรทุกและพนักงานขับรถบรรทุกใหมีปริมาณ

ที่เหมาะสมสําหรับปองกันการเกิดปญหาขึ้น 
 

(3) การศึกษาและตรวจสอบเสนทางขนสงลวงหนา เปนวิธีการปองกันไมใหกระบวนการ

ขนสงเกิดความลาชาขึ้น โดยทําการเก็บสถิติปริมาณการจราจรในเสนทางขนสงและตรวจสอบ

ปริมาณการจราจรลวงหนาเปนประจําทุกครั้งกอนการขนสง เชน ตรวจสอบเสนทางขนสงวามีงาน

กอสรางในเสนทางขนสง หรือมีการปดเสนทางจราจรหรือไม เปนตน 
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(4) การตรวจสอบความถูกตองของพนักงานและรถบรรทุกทุกครั้งกอนการขนสง เปน

วิธีการปองกันไมใหกระบวนการขนสงเกิดความลาชาขึ้นและถูกเจาหนาที่ตรวจคนและจับกุม โดย

กอนการขนสงตองทําการตรวจสอบความพรอมของพนักงาน เชน พนักงานตองไมมีอาการเมาสุรา

และมีบัตรประจําตัวอนุญาตขับข่ีเปนตน และทําการตรวจสอบความพรอมของรถบรรทุกใหอยูใน

สภาพสมบูรณเชนสภาพของสัญญาณไฟรอบคันรถ สภาพยางรถยนต สภาพเครื่องยนต และ

น้ําหนักบรรทุกรวมตองไมเกินที่กฏหมายกําหนดเปนตน 
 

(5) การติดตอประสานงานกับเจาหนาที่จราจรประจําเสนทางขนสงกอนการขนสง เปน
วิธีการปองกันไมใหกระบวนการขนสงเกิดความลาชาขึ้นเนื่องจากการถูกเจาหนาที่ตรวจคนและ

จับกุม โดยกอนการขนสงทําการแจงประสานงานกับเจาหนาที่จราจรในเสนทางขนสงเพื่อขอความ

รวมมือใหทําการตรวจสอบความพรอมกอนการขนสง และอนุมัติกําหนดเวลาที่รถบรรทุกสามารถ

วิ่งไดบนเสนทางขนสงนั้นๆ 
 
 4.3.6 แนวทางการจัดเตรยีมระบบการสื่อสารใหเปนไปอยางมปีระสิทธิภาพ 
 

 การปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง

อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป จําเปนตองมีระบบการสื่อสารที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งจากการศึกษา

สามารถรวบรวมแนวทางดําเนินงานสําหรับทําใหระบบการสื่อสารเปนไปอยางมีประสิทธิภาพได

ดงัตอไปนี้คือ 

 

(1) การจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการสื่อสาร เปนวิธีปองกันการเกิดความเขาใจ
ขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน เนื่องจากการมีแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการสื่อสารของแตละ

กระบวนการ ทําใหผูปฏิบัติงานของแตละกระบวนการทราบ และเขาใจถึงรายละเอียดของขอมูลที่

ทําการสื่อสารไดอยางถูกตองตรงกัน ซึ่งขอมูลที่ระบุในแบบฟอรมสําหรับส่ือสารของแตละขั้นตอน

นั้นควรคํานึงตามความเหมาะสมของแตละกระบวนการ โดยรายละเอียดที่ควรระบุในแบบฟอรม

สําหรับส่ือสารอยางนอยควรประกอบดวยขอมูลดังนี้ เชน ชื่อผูสงสาร ชื่อผูรับสาร รหัสของชิ้นงาน

หรือวัตถุดิบ ปริมาณที่ตองการใชงาน สถานที่ที่ตองการใชงาน รายละเอียดของงานที่ตองการให

ดําเนินงาน ระยะเวลาที่ตองการใหดําเนินงานแลวเสร็จ เปนตน 
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(2) การกําหนดรูปแบบมาตรฐานเครื่องมือที่ใชส่ือสารภายในหนวยงาน และระหวาง

ภายนอกหนวยงาน ซึ่งเปนการกําหนดรูปแบบการใชเครื่องมือสําหรับการสื่อสารของแตละ

กระบวนการ และกําหนดรูปแบบการสื่อสารที่ใชทดแทนหากเครื่องมือส่ือสารเดิมที่ใชชํารุด ซึ่ง

สามารถชวยปองกันไมใหเกิดความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อนขึ้น และสามารถชวย

ปองกันผลกระทบจากการเกิดเหตุการณเครื่องมือส่ือสารชํารุดได โดยเครื่องมือส่ือสารที่นําไปใช

สําหรับการสื่อสารของแตละกระบวนการนั้น ควรมีการกําหนดเครื่องมือส่ือสารที่ชัดเจนและอบรม

วิธีการใชงานใหแกผูปฏิบัติงานทราบ ซึ่งการเลือกใชเครื่องมือส่ือสารนั้นควรเลือกใชเครื่องมือ

สื่อสารที่มีความเหมาะสมกับสภาพของหนวยงานแตละหนวยงาน โดยเครื่องมือส่ือสารที่มัก

นําไปใชปฏิบัติภายในหนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป และหนวยงานติดตั้งชิ้นงานชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูปประกอบดวยเครื่องมือส่ือสารตอไปนี้ เชน โทรศัพทสํานักงาน โทรศัพทเคลื่อนที่ 

โทรสาร คอมพิวเตอร วิทยุส่ือสาร หรือ เอกสาร เปนตน 
 
 4.3.7 แนวทางการดําเนินงานสาํหรับชวยสนับสนุนปองกันการเกิดอุบัติเหตุ
ระหวางดําเนนิงาน 
 

 การปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง

อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป ซึ่งจากการศึกษาสามารถรวบรวมแนวทางดําเนินงานสําหรับ

ปองกันการเกิดอุบัติเหตุข้ึนในกระบวนการดําเนินงานกอสรางไดดังนี้ 

 

(1) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน เปนวิธีการบันทึก

รายละเอียดของการเกิดความผิดพลาดขึ้นภายในกระบวนการดําเนินงาน แลวนํารายละเอียดของ

สาเหตุของการเกิดความผิดพลาดขึ้นภายในกระบวนการดําเนินงานมาวิเคราะหเพื่อหาวิธีการ

ปองกันไมใหความผิดพลาดลักษณะเชนเดียวกันเกิดขึ้นอีก 
 

(2) การจัดทํามาตรฐานสําหรับปฏิบัติงานและอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน เปนวิธีการ

ปองกันความผิดพลาดในการดําเนินงานของผูปฏิบัติงาน เนื่องจากการดําเนินงานกอสรางอาคาร

ระบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีการดําเนินงานที่เปนรูปแบบและขั้นตอน ซึ่งมาตรฐานสําหรับปฏิบัติงาน

ควรประกอบไปดวยรายละเอียดดังตอไปนี้ เชน การแตงกายที่ถูกตอง รายละเอียดการใชเครื่องมือ 

เครื่องจักรตางๆ รายละเอียดจํานวนการใชแบบหลอ รายละเอียดรูปแบบขั้นตอนการดําเนินงาน

ของหนวยงาน และรายละเอียดผูรับผิดชอบของแตละกระบวนการเพื่อผูปฏิบัติงานสามารถขอ

คําปรึกษาได เปนตน ซึ่งควรมีการอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงานเปนประจําเพื่อเปนการกระตุน
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ปลูกฝงจิตสํานึกในการดําเนินงานที่ถูกตองใหแกผูปฏิบัติงานอยูสม่ําเสมอ และเปนการอบรมให

ความรูแกผูปฏิบัติงานรายใหมที่เขามาดําเนินงาน 
 

(3) การจัดตั้งหนวยงานสําหรับควบคุม และตรวจสอบความปลอดภัยในการดําเนินงาน

โดยเฉพาะ เปนวิธีการปองกันความผิดพลาดจากกระบวนการดําเนินงานโดยหนวยงานไดจัดตั้ง

และมอบหมายใหบุคลากรจํานวนหนึ่งทําหนาที่ตรวจสอบสภาพการดําเนินงาน และสภาพพื้นที่

ภายในหนวยงานใหมีสภาพปลอดภัยอยูตลอดเวลา 
 

 4.3.8 แนวทางการดําเนินงานสาํหรับปองกันการถูกสภาพอากาศรบกวนขณะ
ดําเนินงานกอสราง 
 

 จากการศึกษาพบวาหนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงานชิ้นสวนคอนกรีต

สําเร็จรูปที่มีลักษณะเปนระบบเปดสภาพอากาศเปนปจจัยที่สงผลกระทบตอการดําเนินงาน และ

เปนปจจัยที่ไมสามารถควบคุมได ดังนั้นแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไขสภาพอากาศ

จึงมีขอจํากัดอยางมาก โดยจากการศึกษาสามารถรวบรวมแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขการถูกสภาพอากาศรบกวนขณะดําเนินงานไดดงันี้คือ 

 

(1) การจัดทําโครงหลังคาชั่วคราว เปนวิธีการปองกันไมใหกระบวนการดําเนินงานของ

หนวยงานถูกรบกวนดวยสภาพอากาศเชน การเกิดฝนตกระหวางดําเนินงาน เปนตน ซึ่งโครง

หลังคาชั่วคราวที่จัดทํานี้ควรสามารถทําการเคลื่อนยายไดอยางสะดวกเนื่องจากการดําเนินงานขน

ยายชิ้นงานนั้นโครงหลังคาชั่วคราวนี้อาจเปนอุปสรรคตอการขนยายชิ้นงาน โดยจากการศึกษา

เบื้องตนพบวามีความเปนไปไดสําหรับการจัดทําโครงหลังคาชั่วคราวใหแกการดําเนินงานของ

หนวยงานผลิตชิ้นงานเนื่องจากการดําเนินงานของหนวยงานผลิตชิ้นงานมีลักษณะดําเนินงานใน

บริเวณพื้นที่เดิมอยูตลอดเวลาและมีขอบเขตของพื้นที่ดําเนินงานที่แนนอนจึงมีความคุมคาแกการ

ลงทุน แตการจัดทําโครงหลังคาชั่วคราวใหแกการดําเนินงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงานมีความไม

เหมาะสมเนื่องจากลักษณะการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงานมีลักษณะ

ดาํเนินงานเคลื่อนที่ไปตามตําแหนงกอสรางอาคาร และโครงหลังคานี้อาจเปนอุปสรรคสําหรับการ

ดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน 
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(2) การเพิ่มความยืดหยุนของแผนกอสรางและการวางผลิตชิ้นงาน คือการวางแผน

ดําเนินงานใหมีระยะเวลาของการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนเพิ่มมากขึ้นกวาเดิมโดยคํานึง

ลวงหนาไววาอาจเกิดเหตุการณหยุดดําเนินงานเนื่องจากการถูกสภาพอากาศรบกวนขณะ

ดําเนินงาน โดยระยะเวลาของการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนที่เพิ่มข้ึนอาจคาดการณไดจากขอมูล

ที่ทําการบันทึกไวแตเดิม  

 

(3) การเพิ่มความถี่ของการตรวจสอบความกาวหนาของโครงการ เปนวิธีการชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการวางแผนการใชชิ้นงานและการวางแผนการผลิตชิ้นงานใหมีความใกลเคียง

กับสภาพการณดําเนินงานในปจจุบันไดมากที่สุด  

 

 แนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันการถูกสภาพอากาศรบกวนขณะดําเนินงานกอสรางใน

ขอที่ 2 และ 3 ไดจากขอเสนอแนะเพิ่มเติมของเก็บขอมูลรอบที่ 2 จึงทําใหงานวิจัยนี้ขาดการศึกษา

ระดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานทั้ง 2 ขอนี้ สําหรับนําไปใชปองกันและแกไขการ

ถูกสภาพอากาศรบกวนขณะดําเนินงาน 

 
4.4 สรุปผลการศึกษาการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบัน 
 
 จากการสัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานผลิตชิ้นงาน และวิศวกรประจําหนวยงานติดตั้ง

ชิ้นงาน โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 ทําใหทราบวาการกอสรางอาคารระบบกอสรางสําเร็จรูปมี

ลักษณะเปนอุตสาหกรรมการกอสราง ซึ่งการดําเนินงานใหมีความตอเนื่องตลอดทั้งกระบวนการ 

จําเปนตองพิจารณาการดําเนินงานทั้งทางดานเวลา ปริมาณ และคุณภาพ ใหมีความถูกตอง 

เชนเดียวกับการดําเนินงานของอุตสาหกรรมการผลิต  

 

 จากการศึกษาสามารถวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการ

ดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปคือ ปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา ปญหาการผลติ

ชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด และปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด โดยสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงานประกอบดวย 9 สาเหตุคือ (1) ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 

(2) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (3) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต

ชิ้นงาน (4) เครื่องมือและเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (5) แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

(6) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (7) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 

(8) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (9) สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน  
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 ปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูปคือ ปญหาการขนสงชิ้นงานลาชา ปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการ

ขนสง และปญหาลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด โดยสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสง

ชิ้นงานประกอบดวย 11 สาเหตุคือ (1) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (2) การขาด

แคลนพนักงานขับรถบรรทุกขนสงชิ้นงาน (3) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสงชิ้นงาน 

(4) เครื่องมือและเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (5) รถบรรทุกชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (6) 

เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (7) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด (8) 

ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (9) สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (10) สภาพการจราจรหนาแนน 

(11) การถูกตรวจคนระหวางการขนสง  

 

 ปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูปคือ ปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา ปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการ

ติดตั้ง ปญหาการแจงลําดับชิ้นงานผิดพลาด และปญหาการเปลี่ยนลําดับการติดตั้งชิ้นงาน โดย

สาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานประกอบดวย 7 สาเหตุคือ (1) การขาดแคลน

ผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (2) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน (3) เครื่องมือ

และเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (4) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (5) สภาพ

พื้นที่ภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานมีความแออัด (6) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (7) สภาพอากาศ

รบกวนการดําเนินงาน  

 

 และสามารถรวบรวมแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปได 8 แนวทางหลักคือ (1) แนวทางการ

ดําเนินงานโดยใชแรงจูงใจ (2) แนวทางการดําเนินงานโดยใชมาตรการลงโทษ (3) แนวทางการ

จัดการสภาพแวดลอมภายในสถานที่ปฏิบัติงาน (4) แนวทางการซอมบํารุงและดูแลรักษาอุปกรณ 

(5) แนวทางสนับสนุนกระบวนการขนสงใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ (6) แนวทางการจัดเตรียม

ระบบการสื่อสารใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ (7) แนวทางการดําเนินงานสําหรับชวยสนับสนุน

ปองกันการเกิดอุบัติเหตุ (8) แนวทางการดําเนินงานสําหรับปองกันการถูกสภาพอากาศรบกวน

ขณะดําเนินงาน  

 

 ขอมูลที่ไดจากการศึกษานี้นําไปทําการศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุ

ของปญหา และศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการ

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป เพื่อทราบปญหาและแนวทางดําเนินงานที่มีความสําคัญ
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ในกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป ซึ่งรายละเอียดของการศึกษากลาวในบทที่ 

5 และบทที่ 6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 5 
 

ผลการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาใน 
กระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป 

 
 จากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่ผานมา พรอมทั้งการสัมภาษณวิศวกรประจํา

หนวยงานผลิตชิ้นงานและวิศวกรประจําหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 

สามารถวิเคราะหปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคาร

ระบบคอนกรีตสําเร็จรูป โดยรายละเอียดกลาวไวในบทที่ 4 ดังนั้นเพื่อสามารถดําเนินการปรับปรุง

กระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปไดอยางมีประสิทธิภาพ จึงทําการวิเคราะห

ลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง โดย

การสํารวจความคิดเห็นจากบุคลากรที่เกี่ยวของกับกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีต

สําเร็จรูปภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน  โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 2 

และชุดที่ 3 ตามลําดับ (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ข และภาคผนวก ค) ซึ่งรายละเอียดและ

จํานวนของผูตอบแบบสอบถามแสดงในตารางที่ 3.2 และ 3.3 จากนั้นนําผลการเก็บขอมูลที่ไดมา

ทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาโดยใชหลักการวิเคราะหความ

เสี่ยง 

 
5.1 การวิเคราะหความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง
อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป 
 

 จากการศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสรางที่เปนอุปสรรคสําหรับ

การดําเนินงานกอสรางในบทที่ 4 สามารถรวบรวมปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอ

การดําเนินงานกอสรางในกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป ซึ่งแบงไดเปน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน กระบวนการขนสงชิ้นงาน และกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน ดังนั้นจึงนํา

ขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรค

ตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
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 5.1.1 ผลการวิเคราะหลําดับความสาํคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาใน
กระบวนการผลิตชิ้นงาน 
 
 จากการศึกษางานวิจัยที่ผานมาและการสัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานผลิตชิ้นงาน

โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 สามารถรวบรวมปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง โดยรายละเอียดกลาวไวในบทที่ 4 และเมื่อนํา

ขอมูลที่เก็บรวบรวมได มาทําการวิเคราะหความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงานที่ เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง  สามารถจัดรูปแบบ

ความสัมพันธไดดังรูปที่ 5.1 

 

 จากนั้นทําการศึกษาลําดับความสําคัญของปญหา และสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป โดยมีข้ันตอน

การศึกษาคือ ทําการสอบถามความคิดเห็นจากวิศวกรและเจาหนาที่ทางดานเทคนิคประจํา

หนวยงานผลิตชิ้นงาน (รายละเอียดของผูตอบแบบสอบถามกลาวไวในบทที่ 3) โดยใชแบบสอบ

ชุดที่ 2 (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ข) ซึ่งสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับคาระดับความถี่ของ

การเกิดปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน และคาระดับความรุนแรงของ

ผลลัพธที่เกิดข้ึนตามมา จากนั้นนําขอมูลที่เก็บรวบรวมไดมาทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญ

ของปญหาและสาเหตุของปญหาโดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง ซึ่งผลการศึกษาลําดับ

ความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการ

ดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีรายละเอียดดังนี้คือ 
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รูปที่ 5.1 แผนผังความสัมพนัธของปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลติชิ้นงาน 

 

5.1.1.1 ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

 

การวิเคราะหระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานมีข้ันตอน

ดังนี้คือ ทําการสอบถามความคิดเห็นของวิศวกรและเจาหนาที่ประจําหนวยงานผลิตชิ้นสวน

คอนกรีตสําเร็จรูป เกี่ยวกับคาระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน และคา

ระดับผลกระทบตอการดําเนินงานกอสราง จากนั้นนําขอมูลที่เก็บรวบรวมไดมาทําการวิเคราะห

คาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับผลกระทบ

ตอการดําเนินงานกอสราง จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการผลิต

ปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงาน 

ปญหาการผลิต 

ช้ินงานเกิดความลาชา 

ปญหาการผลิตช้ินงาน

ที่มีสภาพชํารุด 

ปญหาลําดับการผลิต

ช้ินงานผิดพลาด 
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ชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับผลกระทบตอการดําเนินงานกอสราง มาทําการวิเคราะหระดับ

ความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง  

 

จากการวิเคราะหคาเฉลี่ยของระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับผลกระทบตอการดําเนินงานกอสราง สามารถแสดงผลการ

วิเคราะหไดดังรูปที่ 5.2 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก 

จ 

 

 
 

รูปที่ 5.2 ระดับความสาํคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

 

และเมื่อนําคาเฉลี่ยของระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการผลิต

ชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับผลกระทบตอการดําเนินงานกอสราง มาทําการวิเคราะหระดับ

ความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง ทําให

ทราบคาคะแนนระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการ

ดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.1 โดย

รายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก จ 
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ตารางที่ 5.1 คาระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ ปญหา ของปญหาใน ของปญหาใน 
  กระบวนการ กระบวนการ 
  ผลิตช้ินงาน * ผลิตช้ินงาน ** 

1 ปญหาการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา 10.0 ปานกลาง 

2 ปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด 10.2 ปานกลาง 

3 ปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด 6.7 ต่ํา 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
  

จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน

ที่ควรไดรับการปองกันและแกไขจากมากไปนอย เพื่อทําใหดําเนินงานกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูปมีความตอเนื่อง คือ ปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด ปญหาการผลิต

ชิ้นงานเกิดความลาชา และปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด ตามลําดับ  

 

ปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานทั้ง 3 ปญหาสามารถแบงระดับความสําคัญที่

สงผลกระทบตอการดําเนินงานกอสรางได 2 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับความสําคัญปานกลาง 

ประกอบดวย ปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด และปญหาการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา 

(2) ระดับความสําคัญต่ํา ประกอบดวย ปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด  

 

โดยพิจารณาไดวาสาเหตุที่ปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด และปญหาการ

ผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา เปนปญหาที่มีระดับความสําคัญของการเปนอุปสรรคตอการ

ดําเนินงานกอสรางอาคารสําเร็จรูป มากกวาปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด เนื่องจากผล

การสํารวจความคิดเห็นจากบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน พบวาปจจุบันปญหาการผลิต

ชิ้นงานลาชา และปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด มีระดับความถี่ของการเกิดปญหาขึ้นใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน มากกวาปญหาปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด ดังนั้นการปรับปรุง

กระบวนการผลิตชิ้นงานเพื่อทําใหการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปมีความตอเนื่อง 

ควรใหความสําคัญกับการปองกันและแกไข ปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุดและปญหาการ

ผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา มากกวาปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด แตอยางไรก็ตามการ
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ปองกันและแกไขการดําเนินงาน ควรปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นงานจนกระทั่งสามารถปองกัน

การเกิดปญหาทั้ง 3 ข้ึนในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

 

5.1.1.2 ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ
ผลิตชิ้นงาน 

 

การวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน

ที่สงผลกระทบตอปญหาตางๆในกระบวนการผลิตชิ้นงานมีข้ันตอนดังนี้คือ ทําการสอบถามความ

คิดเห็นของวิศวกรและเจาหนาที่ประจําหนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปเกี่ยวกับ คาระดับ

ความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน และคาระดับความรุนแรงของ

ปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน เนื่องจากการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

จากนั้นนําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะห คาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน และ

คาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน มาทําการวิเคราะหระดับ

ความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาตางๆในกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดยใชหลักการ

วิเคราะหความเสี่ยง ซึ่งผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงานมีดังนี้ 

 

(1) ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลตอกระทบตอปญหา
การผลิตชิ้นงานลาชา 

 

 ผลการวิ เคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา สามารถ

แสดงผลการวิเคราะหไดดังรูปที่ 5.3 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาได

ในภาคผนวก จ 

 

และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา มาทําการวิเคราะห

ระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา โดยใชหลักการ

วิเคราะหความเสี่ยง ทําใหทราบคาคะแนนระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหา
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การผลิตชิ้นงานลาชา ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.2 โดยรายละเอียดของการวิเคราะห

ขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก จ 

 

 
 

รูปที่ 5.3 ระดับความสาํคัญของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา 

 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงานที่ควรไดรับการปองกันและแกไข เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา

จากมากไปนอยคือ (1) สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (2) เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

(3) แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (4) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (5)ความ

ผิดพลาดของผูจําหนายวัตถุดิบ (6) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด (7) ขอมูล

ส่ือสารคลาดเคลื่อน (8) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต (9) เครื่องมือส่ือสารชํารุด

ระหวางปฏิบัติงาน  

 

 สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานทั้ง 9 สาเหตุ สามารถแบงระดับ

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานลาชาได 3 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญสูง ประกอบดวย สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (2) ระดับความสําคัญปาน

กลาง ประกอบดวย เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน การขาด

แคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ และความผิดพลาดของผูจําหนายวัตถุดิบ (3) ระดับ

ความสําคัญต่ํา ประกอบดวย สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด ขอมูลส่ือสาร
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คลาดเคลื่อน การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต และเครื่องมือสื่อสารชํารุดระหวาง

ปฏิบัติงาน 

  

 โดยจากการศึกษาพบวาสาเหตุที่สภาพอากาศรบกวนการดําเนนิงานเปนสาเหตทุี่

ควรไดรับการปองกันและแกไข เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานลาชามากกวา

สาเหตุอ่ืนๆ เนื่องจากสภาพอากาศรบกวนการดําเนินงานเปนสาเหตุที่มีแนวโนมสงผลกระทบทํา

ใหปญหาการผลิตชิ้นงานลาชามีระดับความรุนแรงมากกวาสาเหตุอ่ืน และเปนสาเหตุที่มีความถี่

ของการเกิดสาเหตุในกระบวนการผลิตชิ้นงานมากกวาสาเหตุอ่ืน 

 

ตารางที่ 5.2 คาระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงาน ของสาเหตุที ่ ของสาเหตุที ่
  สงผลกระทบ สงผลกระทบ 
  ตอการ ตอการ 
  ผลิตช้ินงาน ผลิตช้ินงาน 
  ลาชา * ลาชา ** 

1 ความผิดพลาดของผูจําหนายวัตถุดิบ 9.1 ปานกลาง 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 9.5 ปานกลาง 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต 7.0 ต่ํา 

4 เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 10.5 ปานกลาง 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 9.7 ปานกลาง 

6 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 6.0 ต่ํา 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 8.6 ต่ํา 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 7.1 ต่ํา 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 12.0 สูง 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
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(2) ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการ
ผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด 

 

 ผลการวิ เคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด 

สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังรูปที่ 5.4 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถ

พิจารณาไดในภาคผนวก จ 

 

 
 

รูปที่ 5.4 ระดับความสาํคัญของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มสีภาพชํารุด 

  

 และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด มาทําการ

วิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุดโดย

ใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง ทําใหทราบคาคะแนนระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบ

ตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.3 โดยรายละเอียด

ของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก จ 
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ตารางที่ 5.3 คาระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพ

ชํารุด 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงาน ของสาเหตุที ่ ของสาเหตุที ่
  สงผลกระทบ สงผลกระทบ 
  ตอการผลิต ตอการผลิต 
  ช้ินงานที่ม ี ช้ินงานที่ม ี
  สภาพชํารุด * สภาพชํารุด ** 

1 ความผิดพลาดของผูจําหนายวัตถุดิบ 9.0 ปานกลาง 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 7.7 ต่ํา 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต 5.3 ต่ํา 

4 เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 6.8 ต่ํา 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 10.2 ปานกลาง 

6 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.0 ต่ํามาก 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 7.6 ต่ํา 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 6.2 ต่ํา 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 6.6 ต่ํา 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
   

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงานที่ควรไดรับการปองกันและแกไข เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มี

สภาพชํารุด จากมากไปนอยคือ (1) แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (2) ความผิดพลาดของผู

จําหนายวัตถุดิบ (3) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (4) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงาน

ผลิตมีความแออัด (5) เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (6) สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

(7) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (8) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต (9) เครื่องมือส่ือสาร

ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน  

 

 สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานทั้ง 9 สาเหตุสามารถแบงระดับ

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุดได 3 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญปานกลาง ประกอบดวย แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน และความผิดพลาดของผู
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จําหนายวัตถุดิบ (2) ระดับความสําคัญต่ํา ประกอบดวย การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความ

ชํานาญ สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน สภาพ

อากาศรบกวนการดําเนินงาน ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน และการเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการ

ผลิต (3) ระดับความสําคัญต่ํามาก ประกอบดวย เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

 

 โดยจากการศึกษาพบวาสาเหตุที่แบบหลอชํารุดระหวางดําเนินงานเปนสาเหตุที่

ควรไดรับการปองกันและแกไข เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด

มากกวาสาเหตุอ่ืนๆ เนื่องจากแบบหลอชํารุดระหวางดําเนินงานเปนสาเหตุที่มีแนวโนมสง

ผลกระทบทําใหปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุดมีระดับความรุนแรงมากกวาสาเหตุอ่ืนๆ 

 

(3) ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาลําดับ
การผลิตชิ้นงานผิดพลาด 

 

 ผลการวิ เคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด 

สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังรูปที่ 5.5 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถ

พิจารณาไดในภาคผนวก จ 

 

 
  

รูปที่ 5.5 ระดับความสาํคัญของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาลําดบัการผลิตชิ้นงานผิดพลาด 
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 และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด มาทําการ

วิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด 

โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง ทําใหทราบคาคะแนนระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผล

กระทบตอปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.4 โดย

รายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก จ 

 

ตารางที่ 5.4 คาระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาลําดับการผลิตชิ้นงาน

ผิดพลาด 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงาน ของสาเหตุที ่ ของสาเหตุที ่
  สงผลกระทบ สงผลกระทบ 
  ตอลําดับ ตอลําดับ 
  ผลิตช้ินงาน ผลิตช้ินงาน 
  ผิดพลาด * ผิดพลาด ** 

1 ความผิดพลาดของผูจําหนายวัตถุดิบ 5.2 ต่ํา 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 4.3 ต่ํามาก 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต 2.8 ต่ํามาก 

4 เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 4.7 ต่ํามาก 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 4.7 ต่ํามาก 

6 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.3 ต่ํามาก 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 3.3 ต่ํามาก 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 8.2 ต่ํา 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 4.5 ต่ํามาก 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงานที่ควรไดรับการปองกันและแกไข เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาลําดับการผลิต

ชิ้นงานผิดพลาด จากมากไปนอยคือ (1) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (2) ความผิดพลาดของผู

จําหนายวัตถุดิบ (3) แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (4) เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (5) 
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สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (6) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (7) สภาพ

พื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด (8) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (9) การเกิด

อุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต 

 

สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานทั้ง 9 สาเหตุ สามารถแบงระดับ

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาดได 2 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญต่ํา ประกอบดวย ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน และความผิดพลาดของผูจําหนาย

วัตถุดิบ (2) ระดับความสําคัญต่ํามาก ประกอบดวย แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน เครื่องจักร

ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความ

ชํานาญ สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

และการเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต 

 

โดยพบวาสาเหตุที่ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนเปนสาเหตุที่ควรไดรับการปองกัน

และแกไข เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาดมากกวาสาเหตุอ่ืนๆ 

เนื่องจากขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนเปนสาเหตุที่มีแนวโนมสงผลกระทบทําใหปญหาลําดับการ

ผลิตชิ้นงานผิดพลาดมีระดับความรุนแรงมากกวาสาเหตุอ่ืนๆ 

 

5.1.1.3 ผลการวิ เคราะห สัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน 

  

 การวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานผลิตชิ้นงาน มีข้ันตอนดังนี้คือ นําผลการศึกษาระดับ

ความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน และผลการศึกษาระดับความสําคัญของสาเหตุ

ที่สงผลตอกระทบตอปญหาตางๆในกระบวนการผลิตชิ้นงาน มาทําการวิเคราะหโดยใชหลกัการหา

คาเฉลี่ยแบบถวงน้ําหนักซึ่งรายละเอียดไดกลาวไวในบทที่ 3  

 

ผลการวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานผลิตชิ้นงาน แสดงในตารางที่ 5.5 โดยรายละเอียดของการ

วิเคราะหขอมูลพิจารณาไดในภาคผนวก จ 
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ตารางที่ 5.5 คาสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิน้งาน 

  

  สัดสวน 
ลําดับ สาเหตขุองปญหาในกระบวนการผลติชิ้นงาน ความสาํคัญ * 
  (รอยละ) 

1 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 13.7 

2 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 12.9 

3 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 12.7 

4 เครื่องมือและเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 12.2 

5 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 11.9 

6 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 11.2 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 11.0 

8 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน 8.4 

9 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 6.0 

รวม 100.0 

 

หมายเหตุ * คาสัดสวนความสําคัญที่คํานวณไดนี้เปนการเปรียบเทียบความสําคัญระหวางสาเหตุ

ของปญหาทั้ง 9 สาเหตุในกระบวนการผลิตชิ้นงานเทานั้น ไมสามารถนําคาสัดสวนความสําคัญนี้

ไปเปรียบเทียบกับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงหรือกระบวนการติดตั้ง

ชิ้นงาน 

 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานผลิตชิ้นงานใหมีความตอเนื่อง จากมากไปนอยคือ (1) 

แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (2) ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ (3) สภาพอากาศ

รบกวนการดําเนินงาน (4) เครื่องมือและเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (5) การขาดแคลน

ผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (6) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (7) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิต

มีความแออัด (8) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน (9) เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุด

ระหวางปฏิบัติงาน 
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 5.1.2 ผลการวิเคราะหลําดับความสาํคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาใน
กระบวนการขนสงชิ้นงาน 
 
 จากการศึกษางานวิจัยที่ผานมาและการสัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานผลิตชิ้นงาน

และวิศวกรประจําหนวยงานติดตั้งชิ้นงานโดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 สามารถรวบรวมปญหาและ

สาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง ซึ่ง

รายละเอียดไดกลาวไวในบทที่ 4 และเมื่อนําขอมูลที่เก็บรวบรวมไดมาทําการวิเคราะห

ความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอ

การดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป สามารถจัดรูปแบบความสัมพันธไดดังรูปที่ 

5.6  

 

 จากนั้นทําการศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ขนสงชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป โดยมข้ัีนตอน

การศึกษาดังนี้คือ ทําการสอบถามความคิดเห็นจากวิศวกรและเจาหนาที่ควบคุมการผลิตประจํา

หนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน (รายละเอียดของผูตอบแบบสอบถามกลาวไว

ในบทที่ 3) โดยใชแบบสอบชุดที่ 2 และ 3 (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ข และ ค ตามลําดับ) 

เพื่อสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับคาระดับความถี่ของการเกิดปญหาและสาเหตุของปญหาขึ้นใน

กระบวนการขนสงชิ้นงาน และคาระดับความรุนแรงของผลลัพธที่เกิดขึ้นตามมา จากนั้นนําขอมูล

ที่เก็บรวบรวมไดมาทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหา และสาเหตุของปญหา โดยใช

หลักการวิเคราะหความเสี่ยง ซึ่งผลการศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหา

ในกระบวนการขนสงชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีต

สําเร็จรูป มีรายละเอียดดังนี้คือ 
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รูปที่ 5.6 แผนภูมิความสัมพนัธของปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน 

  

5.1.2.1 ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการขนสง
ชิ้นงาน 

 

การวิเคราะหระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานมีข้ันตอน

ดังนี้คือ ทําการสอบถามความคิดเห็นของวิศวกรและเจาหนาที่ประจําหนวยงานผลิตชิ้นงาน และ

 

ปญหา 

ในกระบวน 

การขนสง

ช้ินงาน 

ปญหาการ

ขนสงลาชา 

ปญหา

ช้ินงาน

ไดรับความ

เสียหาย

ระหวางการ

ขนสง 

ปญหา

ลําดับการ

จัดสง

ช้ินงาน

ผิดพลาด 

การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 

การขาดแคลนพนักงานขับรถบรรทุก 

การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสง 

เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

รถบรรทุกชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

เครื่องมือสื่อสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 

ขอมูลสื่อสารคลาดเคลื่อน 

สภาพจราจรหนาแนน 

สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

การถูกตรวจคนระหวางการจัดสง 
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หนวยงานติดตั้งชิ้นงาน เกี่ยวกับคาระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน 

และคาระดับผลกระทบตอการดําเนินงานกอสราง จากนั้นนําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหคาเฉลีย่

ระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับผลกระทบตอการ

ดําเนินงานกอสราง แลวจึงนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการขนสงชิน้งาน 

และคาเฉลี่ยระดับผลกระทบตอการดําเนินงานกอสราง มาทําการวิเคราะหระดับความสําคัญของ

ปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง 

 

ผลการวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการขนสง

ชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับผลกระทบตอการดําเนินงานกอสราง สามารถแสดงผลการวิเคราะหได

ดังรูปที่ 5.7 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฉ 

 

 
 

รูปที่ 5.7 ระดับความสาํคัญของปญหาในกระบวนการขนสงชิน้งาน 

 

และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน 

และคาเฉลี่ยระดับผลกระทบตอการดําเนินงานกอสราง มาทําการวิเคราะหระดับความสําคัญของ

ปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานโดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง ทําใหทราบคาคะแนน

ระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง

อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.6 โดยรายละเอียดของการ

วิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฉ 
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ตารางที่ 5.6 คาระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ ปญหาในกระบวนการขนสงช้ินงาน ของปญหาใน ของปญหาใน 
  กระบวนการ กระบวนการ 
  ขนสงช้ินงาน* ขนสงช้ินงาน** 

1 ปญหาการขนสงชิ้นงานลาชา 8.9 ต่ํา 

2 ปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสง 8.7 ต่ํา 

3 ปญหาลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด 8.8 ต่ํา 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการขนสง

ชิ้นงาน ที่ควรไดรับการไดรับการปองกันและแกไขจากมากไปนอย เพื่อทําใหการดําเนินงาน

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีความตอเนื่อง คือ ปญหาการขนสงชิ้นงานลาชา ปญหา

ลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด และปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหาย ตามลําดับ  

 

  และวิเคราะหไดวาปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานทั้ง 3 ปญหา เปนปญหาทีม่ี

ระดับความสําคัญต่ํา ที่สงผลกระทบตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป 

เนื่องจากปญหาทั้ง 3 มีคาระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการขนสงคอนขางนอย แต

อยางไรก็ตามหากตองการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปใหสอดคลองกับ

แผนงาน จําเปนตองทําการปองกันและแกไขปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานทั้ง 3 ปญหานี้ให

หมดสิ้นไป 
 

5.1.2.2 ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ
ขนสงชิ้นงาน 

 

การวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสง

ชิ้นงานที่สงผลกระทบตอปญหาตางๆในกระบวนการขนสงชิ้นงาน มีขั้นตอนดังนี้คือ ทําการ

สอบถามความคิดเห็นของวิศวกรและเจาหนาที่ประจําหนวยงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป 

และหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน เกี่ยวกับคาระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ขนสงชิ้นงาน และคาระดับความรุนแรงของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน เนื่องจากการเกิด
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สาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน จากนั้นนําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหคาเฉลี่ย

ระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความ

รุนแรงของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุ

ของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาในกระบวนการ

ขนสงชิ้นงาน มาทําการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาตางๆใน

กระบวนการขนสงชิ้นงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง ซึ่งผลการวิเคราะหระดับ

ความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานมีดังนี้ 

 

(1) ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการ
ขนสงชิ้นงานลาชา 

 

ผลการวิ เคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการขนสงชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการขนสงชิ้นงานลาชา 

สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังรูปที่ 5.8 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถ

พิจารณาไดในภาคผนวก ฉ 

 

 
 

รูปที่ 5.8 ระดับความสาํคัญของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาการขนสงชิน้งานลาชา 

 

และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ขนสงชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการขนสงชิ้นงานลาชา มาทําการวิเคราะห
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ระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการขนสงชิ้นงานลาชา โดยใชหลักการ

วิเคราะหความเสี่ยง ทําใหทราบคาคะแนนระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหา

การขนสงชิ้นงานลาชา ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.7 โดยรายละเอียดของการวิเคราะห

ขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฉ 

 

ตารางที่ 5.7 คาระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการขนสงชิ้นงานลาชา 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ สาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงช้ินงาน ของสาเหตุที ่ ของปจจัยที่ 
  สงผลกระทบ สงผลกระทบ 
  ตอการ ตอการ 
  ขนสงลาชา* ขนสงลาชา** 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 8.8 ต่ํา 

2 การขาดแคลนพนักงานขับรถบรรทุก 7.1 ต่ํา 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสง 7.8 ต่ํา 

4 เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 9.1 ปานกลาง 

5 รถบรรทุกชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 8.3 ต่ํา 

6 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.8 ต่ํามาก 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 7.7 ต่ํา 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 7.3 ต่ํา 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 11.0 ปานกลาง 

10 สภาพการจราจรหนาแนน 6.2 ต่ํา 

11 การถูกตรวจคนระหวางการจัดสง 5.9 ต่ํา 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ขนสงชิ้นงานที่ควรไดรับการปองกันและแกไขจากมากไปนอย เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาการ

ขนสงชิ้นงานลาชาคือ (1) สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (2) เครื่องจักรชํารุดระหวาง

ปฏิบัติงาน (3) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (4) รถบรรทุกชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

(5) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสง (6) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 
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(7) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (8) การขาดแคลนพนักงานขับรถบรรทุก (9) สภาพการจราจร

หนาแนน (10) การถูกตรวจคนระหวางการจัดสง (11) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน  

 

สาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานทั้ง 11 สาเหตุ สามารถแบงระดับ

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาการขนสงชิ้นงานลาชาได 3 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญปานกลาง ประกอบดวย สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน และเครื่องจักรชํารุด

ระหวางปฏิบัติงาน (2) ระดับความสําคัญต่ํา ประกอบดวย การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความ

ชํานาญ รถบรรทุกชํารุดระหวางปฏิบัติงาน การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสง สภาพพื้นที่

ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน การขาดแคลนพนักงานขับ

รถบรรทุก สภาพการจราจรหนาแนน และการถูกตรวจคนระหวางการจัดสง (3) ระดับความสําคัญ

ต่ํามาก ประกอบดวย เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

 

โดยพบวาสาเหตุที่สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงานเปนสาเหตุที่ควรไดรับการ

ปองกันและแกไข เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาการขนสงชิ้นงานลาชามากกวาสาเหตุอ่ืนๆ 

เนื่องจากสภาพอากาศรบกวนการดําเนินงานเปนสาเหตุที่มีระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุข้ึนใน

กระบวนการขนสงชิ้นงานมากกวาสาเหตุอ่ืน  
 

(2) ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหา
ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสง 

 

ผลการวิ เคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการขนสงชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหาย

ระหวางการขนสง สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังรูปที่ 5.9 โดยรายละเอียดของการวิเคราะห

ขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฉ      
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รูปที่ 5.9 ระดับความสาํคัญของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาชิน้งาน 

 ไดรับความเสียหายระหวางการขนสง 

 

และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ขนสงชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการ

ขนสง มาทําการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาชิ้นงานไดรับความ

เสียหายระหวางการขนสง โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง ทําใหทราบคาคะแนนระดับ

ความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสง ซึ่ง

ผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.8 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาได

ในภาคผนวก ฉ 
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ตารางที่ 5.8 คาระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหาย

ระหวางการขนสง 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ สาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงช้ินงาน ของสาเหตุที ่ ของสาเหตุที ่
  สงผลกระทบ สงผลกระทบ 
  ตอความ ตอความ 
  เสียหายของ เสียหายของ 
  ช้ินงาน* ช้ินงาน** 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 7.4 ต่ํา 

2 การขาดแคลนพนักงานขับรถบรรทุก 2.5 ต่ํามาก 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสง 7.8 ต่ํา 

4 เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 7.1 ต่ํา 

5 รถบรรทุกชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.8 ต่ํามาก 

6 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 1.7 ต่ํามาก 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 8.2 ต่ํา 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 6.7 ต่ํา 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 4.8 ต่ํามาก 

10 สภาพการจราจรหนาแนน 2.4 ต่ํามาก 

11 การถูกตรวจคนระหวางการจัดสง 2.3 ต่ํามาก 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ขนสงชิ้นงานที่ควรไดรับการปองกันและแกไขจากมากไปนอย เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหา

ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสงคือ (1) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความ

แออัด (2) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสง (3) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความ

ชํานาญ (4) เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (5) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (6) สภาพอากาศ

รบกวนการดําเนินงาน (7) รถบรรทุกชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (8) การขาดแคลนพนักงานขับ

รถบรรทุก (9) สภาพการจราจรหนาแนน (10) การถูกตรวจคนระหวางการจัดสง (11) เครื่องมือ

ส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 
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สาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานทั้ง 11 สาเหตุ สามารถแบงระดับ

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสงได 2 ระดับ

ดังนี้คือ (1) ระดับความสําคัญต่ํา ประกอบดวย สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 

การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสง การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ เครื่องจักร

ชํา รุดระหวางปฏิบัติงาน  และขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน  (2) ระดับความสําคัญต่ํามาก 

ประกอบดวย สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน รถบรรทุกชํารุดระหวางปฏิบัติงาน การขาด

แคลนพนักงานขับรถบรรทุก สภาพการจราจรหนาแนน การถูกตรวจคนระหวางการจัดสง และ

เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

 

 โดยพบวาสาเหตุที่สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัดเปนสาเหตุที่

ควรไดรับการปองกันและแกไข เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวาง

การขนสงมากกวาสาเหตุอ่ืนๆ เนื่องจากสภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัดเปนสาเหตุ

ที่มีแนวโนมสงผลกระทบทําใหปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสงมีระดับความ

รุนแรงมาก ประกอบกับเปนสาเหตุที่มีความถี่เกิดขึ้น 

 

(3) ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาลําดับ
การขนสงชิ้นงานผิดพลาด 

 

ผลการวิ เคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการขนสงชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาลําดับการขนสงชิ้นงาน

ผิดพลาด สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังรูปที่ 5.10 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูล

สามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฉ 
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รูปที่ 5.10 ระดับความสําคญัของปญหาที่สงผลกระทบตอปญหาลาํดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด 

 

และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ขนสงชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด มาทาํการ

วิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด

โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง สามารถทําใหทราบคาคะแนนระดับความสําคัญของสาเหตุที่

สงผลกระทบตอปญหาลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.9 

โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฉ 

 

จากการศึกษาพบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ขนสงชิ้นงานที่ควรไดรับการปองกันและแกไขเพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาลําดับการขนสง

ชิ้นงานผิดพลาดจากมากไปนอยคือ (1) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (2) รถบรรทุกชํารุดระหวาง

ปฏิบัติงาน (3) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด (4) การเกิดอุบัติเหตุระหวาง

ข้ันตอนการขนสง (5) เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (6) สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

(7) การถูกตรวจคนระหวางการจัดสง (8) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (9) การขาด

แคลนพนักงานขับรถบรรทุก (10) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (11) สภาพการจราจร

หนาแนน  
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ตารางที่ 5.9 คาระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาลําดับการขนสงชิ้นงาน

ผิดพลาด 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ สาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงช้ินงาน ของสาเหตุที ่ ของสาเหตุที ่
  สงผลตอ สงผลตอ 
  ปญหาลําดับ ปญหาลําดับ 
  การขนสงช้ิน การขนสงช้ิน 
  งานผิดพลาด* งานผิดพลาด** 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 7.4 ต่ํามาก 

2 การขาดแคลนพนักงานขับรถบรรทุก 2.5 ต่ํามาก 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสง 7.8 ต่ํา 

4 เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 7.1 ต่ํามาก 

5 รถบรรทุกชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.8 ต่ํา 

6 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 1.7 ต่ํามาก 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 8.2 ต่ํา 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 6.7 ต่ํา 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 4.8 ต่ํามาก 

10 สภาพการจราจรหนาแนน 2.4 ต่ํามาก 

11 การถูกตรวจคนระหวางการจัดสง 2.3 ต่ํามาก 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

สาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานทั้ง 11 สาเหตุ สามารถแบงระดับ

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาดได 2 ระดับดังนี้คือ (1) 

ระดับความสําคัญต่ํา ประกอบดวย ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน รถบรรทุกชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด และการเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสง (2) 

ระดับความสําคัญต่ํามาก ประกอบดวย เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน สภาพอากาศรบกวน

การดําเนินงาน การถูกตรวจคนระหวางการจัดสง การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชาํนาญ การ

ขาดแคลนพนักงานขับรถบรรทุก เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน และสภาพการจราจร

หนาแนน 
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 โดยพบวาสาเหตุที่ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนเปนสาเหตุที่ควรไดรับการปองกัน

และแกไขเพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาดมากกวาสาเหตุอ่ืนๆ 

เนื่องจากขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนเปนสาเหตุที่มีแนวโนมสงผลกระทบทําใหปญหาลําดับการ

ขนสงชิ้นงานผิดพลาดมีระดับความรุนแรงมากกวาสาเหตุอ่ืนๆ 

 

5.1.2.3 ผลการวิ เคราะห สัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการขนสงชิ้นงาน 

  

 การวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสง

ชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานขนสงชิ้นงาน มีข้ันตอนดังนี้คือ นําผลการศึกษาระดับ

ความสําคัญของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน และผลการศึกษาระดับความสําคัญของ

สาเหตุที่สงผลตอกระทบตอปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน ที่ไดจากหัวขอ 5.1.2.1 และ 

5.1.2.2 ตามลําดับ มาทําการวิเคราะหโดยใชหลักการหาคาเฉลี่ยแบบถวงน้ําหนักซึ่งรายละเอียด

ไดกลาวไวในบทที่ 3  

 

ผลการวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสง

ชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานขนสงชิ้นงาน สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดตารางที่ 

5.10 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฉ 

 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ขนสงชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานขนสงชิ้นงานใหมีความตอเนื่อง จากมากไปนอยคือ 

(1) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด (2) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (3) เครื่องมือ

และเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (4) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนขนสงชิ้นงาน (5) 

สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (6) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (7) รถบรรทกุ

ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (8) การขาดแคลนพนักงานขับรถบรรทุก (9) เจาหนาที่จราจรทําการตรวจ

คนระหวางการขนสง (10) สภาพจราจรหนาแนน (11) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 
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ตารางที่ 5.10 คาสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน 

  

 สาเหตขุองปญหาใน สัดสวน 
ลําดับ กระบวนการขนสงชิ้นงาน ความสาํคัญ * 
  (รอยละ) 

1 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 11.9 

2 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 11.7 

3 เครื่องมือและเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 11.0 

4 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนขนสงชิ้นงาน 11.0 

5 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 10.8 

6 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 10.3 

7 รถบรรทุกชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 10.2 

8 การขาดแคลนพนักงานขับรถบรรทุก 6.7 

9 เจาหนาที่จราจรทําการตรวจคนระหวางขนสง 6.1 

10 สภาพจราจรหนาแนน 6.0 

11 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 4.4 

รวม 100.0 

 
หมายเหตุ * คาความสําคัญที่คํานวณไดนี้เปนการเปรียบเทียบความสําคัญระหวางสาเหตุของ

ปญหาทั้ง 11 สาเหตุในกระบวนการขนสงชิ้นงานเทานั้นไมสามารถนําคาความสําคัญนี้ไป

เปรียบเทียบกับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบในกระบวนการผลิตชิ้นงานหรือกระบวนการ

ติดตั้งชิ้นงาน 

 
 5.1.3 ผลการวิเคราะหลําดับความสาํคัญปญหาและสาเหตขุองปญหาในกระบวน 
การติดต้ังชิ้นงาน 
 
 จากการศึกษางานวิจัยที่ผานมาและการสัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานกอสรางติดตั้ง

ชิ้นงานโดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 สามารถรวบรวมปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอ

การดําเนินงานกอสราง ซึ่งรายละเอียดไดกลาวไวในบทที่ 4 และเมื่อนําขอมูลที่เก็บรวบรวมไดมา

ทําการวิเคราะหความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานที่
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เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป สามารถจัดรูปแบบ

ความสัมพันธไดดังรูปที่ 5.11  
 

 
 

รูปที่ 5.11 แผนภูมิความสัมพันธของปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 

 

จากนั้นทําการศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ติดตั้งชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง โดยมีข้ันตอนการศึกษาดังนี้คือ ทําการ

สอบถามความคิดเห็นจากวิศวกรประจําหนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นงาน (รายละเอียดของผูตอบ

แบบสอบถามกลาวไวในบทที่ 3) โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 3 (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ค) 

เพื่อสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับคาระดับความถี่ของการเกิดปญหาและสาเหตุของปญหาขึ้นใน

กระบวนการติดตั้งชิ้นงาน และคาระดับความรุนแรงของผลลัพธที่เกิดขึ้นตามมา จากนั้นนําขอมูล

ที่เก็บรวบรวมไดมาทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาโดยใช

หลักการวิเคราะหความเสี่ยง ซึ่งผลการศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหา

ปญหาในกระบวนการติดตั้งช้ินงาน 

ปญหาการติดตั้ง 

ช้ินงานลาชา 

ปญหาชิ้นงานไดรับ

ความเสียหายระหวาง

การติดตั้ง 

ปญหาการเปลี่ยน

ลําดับติดตั้งช้ินงาน 

กา
รข
าด
แค
ลน
ผูป
ฏิบั

ติง
าน
ที่ม

ีคว
าม
ชํา
นา
ญ

 

กา
รเก

ิดอ
ุบัติ
เห
ตุร
ะห
วา
งข
ั้นต
อน
กา
รต
ิดต
ั้ง 

เค
รื่อ
งจั
กร
ชํา
รุด
ระ
หว
าง
ปฏ

ิบัติ
งา
น 

เค
รื่อ
งม
ือส
ื่อส
าร
ชํา
รุด
ระ
หว
าง
ปฏ

ิบัติ
งา
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สภ
าพ
พื้น

ที่ภ
าย
ใน
หน
วย
งา
นก
อส
รา
งม
ีคว
าม
แอ
อัด

 

ขอ
มูล
สื่อ
สา
รค
ลา
ดเ
คล
ื่อน

 

สภ
าพ
อา
กา
ศร
บก
วน
กา
รด
ําเ
นิน
งา
น 

ปญหาการแจงลําดับ

ช้ินงานผิดพลาด 
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ในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีต

สําเร็จรูปใหมีความตอเนื่อง มีรายละเอียดดังนี้คือ 

 

5.1.3.1 ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการติดตั้ง
ชิ้นงาน 

 

การวิเคราะหระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน มีข้ันตอน

ดังนี้คือ ทําการสอบถามความคิดเห็นของวิศวกรประจําหนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีต

สําเร็จรูป เกี่ยวกับคาระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน และคาระดับ

ผลกระทบตอการดําเนินงานกอสราง จากนั้นนําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับ

ความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับผลกระทบตอการ

ดําเนินงานกอสราง จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการติดตั้ง

ชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับผลกระทบตอการดําเนินงานกอสราง มาทําการวิเคราะหระดับ

ความสําคัญของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง  

 

ผลการวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการติดตั้ง

ชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความจําเปนของการจัดเก็บสํารองชิ้นงานคงคลัง สามารถแสดงผลการ

วิเคราะหไดดังรูปที่ 5.12 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก 

ช 

 

 
 

รูปที่ 5.12 ระดับความสําคญัของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 
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และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 

และคาเฉลี่ยระดับผลกระทบตอการดําเนินงานกอสราง มาทําการวิเคราะหระดับความสําคัญของ

ปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง สามารถทําใหทราบคา

คะแนนระดับความสําคัญของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูป ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.11 โดยรายละเอียดของการวิเคราะห

ขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ช 

 

ตารางที่ 5.11 คาระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ ปญหาในกระบวนการติดตั้งช้ินงาน ของปญหาใน ของปญหาใน 
  กระบวนการ กระบวนการ 
  ติดตั้งช้ินงาน* ติดตั้งช้ินงาน** 

1 ปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา 11.0 ปานกลาง 

2 ปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางติดตั้งชิ้นงาน 9.6 ปานกลาง 

3 ปญหาการแจงลําดับชิ้นงานผิดพลาด 8.4 ต่ํา 

4 ปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน 8.6 ต่ํา 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการติดตั้ง

ชิ้นงานที่ควรไดรับการปองกันและแกไขจากมากไปนอย เพื่อทําใหการดําเนินงานกอสรางอาคาร

ระบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีความตอเนื่อง คือ ปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา ปญหาชิ้นงานไดรับ

ความเสียหายระหวางการติดตั้งชิ้นงาน ปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน และปญหาการแจง

ลําดับช้ินงานผิดพลาด ตามลําดับ  

 

ปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานทั้ง 4 ปญหาสามารถแบงระดับความสําคัญที่

สงผลกระทบตอการดําเนินงานกอสรางได 2 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับความสําคัญปานกลาง 

ประกอบดวย ปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา และปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางติดตั้ง

ชิ้นงาน (2) ระดับความสําคัญต่ํา ประกอบดวย ปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน และปญหา

การแจงลําดับช้ินงานผิดพลาด  
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โดยพิจารณาไดวาสาเหตุที่ปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา และปญหาชิ้นงานไดรับ

ความความเสียหายระหวางติดตั้งชิ้นงาน เปนปญหาที่มีระดับความสําคัญมากกวาปญหาการแจง

ลําดับชิ้นงานผิดพลาด และปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน เนื่องจากปญหาการติดตั้ง

ชิ้นงานลาชา และปญหาชิ้นงานไดรับความความเสียหายระหวางติดตั้งชิ้นงาน มีคาระดับความถี่

ของการเกิดปญหามากกวา คาระดับความถี่ของการเกิดปญหาการแจงลําดับช้ินงานผิดพลาด  

และปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน  ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการติดตั้งชิ้นงานเพื่อทําให

การดําเนินงานกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปมีความตอเนื่อง ควรใหความสําคัญกับการปองกัน

และแกไข ปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา และปญหาชิ้นงานไดรับความความเสียหายระหวาง

ติดตั้งชิ้นงาน แตอยางไรก็ตามการปรับปรุงกระบวนการติดตั้งชิ้นงานเพื่อทําใหการดําเนินงาน

กอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปมีความตอเนื่อง ควรทําการปรับปรุงกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน

จนกระทั่งสามารถปองกันการเกิดปญหาทั้ง 4 ข้ึนในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 
 

5.1.3.2 ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ
ติดตั้งชิ้นงาน 

 

การวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้ง

ชิ้นงานที่สงผลกระทบตอปญหาตางๆในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน มีข้ันตอนดังนี้คือ ทําการ

สอบถามความคิดเห็นของวิศวกรประจําหนวยงานติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป เกี่ยวกับคา

ระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน และคาระดับความรุนแรง

ของการเกิดปญหาตางๆในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน จากนั้นนําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะห

คาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน และคาเฉลี่ย

ระดับความรุนแรงของปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับ

ความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรง

ของปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน มาทําการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุ

ที่สงผลกระทบตอปญหาตางๆในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง ซึ่ง

ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานมีดังนี้ 
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(1) ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการ
ติดตั้งชิ้นงานลาชา 

 

ผลการวิ เคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการติดตั้งชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา 

สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังรูปที่ 5.13 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถ

พิจารณาไดในภาคผนวก ช 

 

 
 

รูปที่ 5.13 ระดับความสําคญัของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา 

 

และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ติดตั้งชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา มาทําการวิเคราะห

ระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา โดยใชหลักการ

วิเคราะหความเสี่ยง สามารถทําใหทราบคาคะแนนระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอ

ปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.12 โดยรายละเอียดของการ

วิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ช 
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ตารางที่ 5.12 คาระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ สาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งช้ินงาน ของสาเหตุที ่ ของสาเหตุที ่
  สงผลตอ สงผลตอ 
  ปญหาการ ปญหาการ 
  ติดตั้งช้ินงาน ติดตั้งช้ินงาน 
  ลาชา* ลาชา** 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 11.1 ปานกลาง 

2 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน 7.5 ต่ํา 

3 เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 10.5 ปานกลาง 

4 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 5.5 ต่ํา 

5 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด 7.9 ต่ํา 

6 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 7.7 ต่ํา 

7 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 12.8 สูง 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

จากการศึกษาพบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ติดตั้งชิ้นงานที่ควรไดรับการปองกันและแกไข เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาการติดตั้งชิ้นงาน

ลาชาจากมากไปนอยคือ (1) สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (2) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่

มีความชํานาญ (3) เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (4) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมี

ความแออัด (5) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (6) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด 

(7) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน  

 

สาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานทั้ง 7 สาเหตุ สามารถแบงระดับ

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชาได 3 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญสูง ประกอบดวย สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (2) ระดับความสําคัญปาน

กลาง ประกอบดวย การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ และเครื่องจักรชํารุดระหวาง

ปฏิบัติงาน (3) ระดับความสําคัญต่ํา ประกอบดวย สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความ

แออัด ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด และเครื่องมือ

ส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 
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โดยพิจารณาไดวาสาเหตุที่สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน เปนสาเหตุที่ควร

ไดรับการปองกันและแกไข เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชามากกวาสาเหตุ

อ่ืนๆ เนื่องจากสภาพอากาศรบกวนการดําเนินงานเปนสาเหตุที่มีแนวโนมระดับความถี่เกิดขึ้นใน

กระบวนการติดตั้งชิ้นงานมากกวาสาเหตุอ่ืนๆ 

 

(2) ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหา
ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้ง 

 

ผลการวิ เคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการติดตั้งชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหาย

ระหวางการติดตั้ง สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังรูปที่ 5.14 โดยรายละเอียดของการวิเคราะห

ขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ช 

 

 
 

รูปที่ 5.14 ระดับความสําคญัของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาชิน้งานไดรับ 

 ความเสยีหายระหวางการตดิตั้ง 

 

และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ติดตั้งชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการ

ติดตั้ง มาทําการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาชิ้นงานไดรับความ

เสียหายระหวางการติดตั้งโดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง ทําใหทราบคาคะแนนระดับ
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ความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้ง ซึ่ง

ผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.13 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณา

ไดในภาคผนวก ช 

 

ตารางที่ 5.13 คาระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหาย

ระหวางการติดตั้ง 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ สาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งช้ินงาน ของสาเหตุที ่ ของสาเหตุที ่
  สงผลตอ สงผลตอ 
  ปญหาชิ้นงาน ปญหาชิ้นงาน 
  ไดรับความ ไดรับความ 
  เสียหาย* เสียหาย** 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 9.7 ปานกลาง 

2 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน 7.3 ต่ํา 

3 เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 6.1 ต่ํา 

4 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.0 ต่ํามาก 

5 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด 6.8 ต่ํา 

6 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 6.6 ต่ํา 

7 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 5.7 ต่ํา 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ติดตั้งชิ้นงาน ที่ควรไดรับการปองกันและแกไขเพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาชิ้นงานไดรับความ

เสียหายระหวางการติดตั้ง จากมากไปนอยคือ (1) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (2) 

การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน (3) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความ

แออัด (4) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (5) เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (6) สภาพอากาศ

รบกวนการดําเนินงาน (7) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

 

สาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานทั้ง 7 สาเหตุ สามารถแบงระดับ

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้งได 3 ระดับ



 

 

117 

ดังนี้คือ (1) ระดับความสําคัญปานกลาง ประกอบดวย การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความ

ชํานาญ (2) ระดับความสําคัญต่ํา ประกอบดวย การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน 

สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน เครื่องจักรชํารุด

ระหวางปฏิบัติงาน และสภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (3) ระดับความสําคัญต่ํามาก 

ประกอบดวย เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

 

โดยพิจารณาไดวาสาเหตุที่การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ เปน

สาเหตุที่ควรไดรับการปองกันและแกไขเพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหาย

ระหวางการติดตั้งมากกวาสาเหตุอ่ืนๆ เนื่องจากการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญเปน

สาเหตุที่มีแนวโนมสงผลกระทบทําใหปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้งเกิด

ระดับความรุนแรงมากกวาสาเหตุอ่ืนๆ  

 

(3) ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการ
แจงลําดับช้ินงานผิดพลาด 

 

ผลการวิ เคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการติดตั้งชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการแจงลําดับช้ินงาน

ผิดพลาด สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังรูปที่ 5.15 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูล

สามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ช 

 

 
 

รูปที่ 5.15 ระดับความสําคญัของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาการแจงลําดับช้ินงานผิดพลาด 
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  และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ติดตั้งชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการแจงลําดับการชิ้นงานผิดพลาด มาทํา

การวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการแจงลําดับชิ้นงานผิดพลาด

โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง ทําใหทราบคาคะแนนระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผล

กระทบตอปญหาการแจงลําดับชิ้นงานผิดพลาด ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.14 โดย

รายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ช 

 

ตารางที่ 5.14 คาระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการแจงลาํดบัช้ินงาน

ผิดพลาด 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ สาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งช้ินงาน ของสาเหตุที ่ ของสาเหตุที ่
  สงผลตอ สงผลตอ 
  ปญหาการ ปญหาการ 
  แจงลําดับ แจงลําดับ 
  ช้ินงานผิด* ช้ินงานผิด** 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 3.1 ต่ํามาก 

2 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน 2.3 ต่ํามาก 

3 เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.2 ต่ํามาก 

4 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 4.9 ต่ํามาก 

5 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด 6.1 ต่ํา 

6 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 9.3 ปานกลาง 

7 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 4.5 ต่ํามาก 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

  จากการศึกษาพบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ติดตั้งชิ้นงาน ที่ควรไดรับการปองกันและแกไขเพื่อปองกันการเกิดปญหาการแจงลําดับช้ินงาน

ผิดพลาด จากมากไปนอยคือ (1) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (2) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงาน

กอสรางมีความแออัด (3) เครื่องมือสื่อสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (4) สภาพอากาศรบกวนการ

ดําเนินงาน (5) เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (6) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 

(7) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน  
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สาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานทั้ง 7 สาเหตุ สามารถแบงระดับ

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาการแจงลําดับชิ้นงานผิดพลาดได 3 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญปานกลาง ประกอบดวย ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (2) ระดับความสําคัญต่ํา 

ประกอบดวย สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด (3) ระดับความสําคัญต่ํามาก 

ประกอบดวย เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ และการเกิด

อุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน 

 

โดยพิจารณาไดวาสาเหตุที่ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน เปนสาเหตุที่ควรไดรับการ

ปองกันและแกไข เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาการแจงลําดับช้ินงานผิดพลาดมากกวาสาเหตุ

อ่ืนๆ เนื่องจากขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน เปนสาเหตุที่มีแนวโนมสงผลกระทบทําใหปญหาการแจง

ลําดับช้ินงานผิดพลาดเกิดระดับความรุนแรงมากกวาสาเหตุอ่ืนๆ  

 

(4) ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการ
เปล่ียนลําดับติดตั้งชิ้นงาน 

 

ผลการวิ เคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการติดตั้งชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้ง

ชิ้นงาน สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังรูปที่ 5.16 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูล

สามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ช 

 

และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ติดตั้งชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน มาทําการ

วิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน โดย

ใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง สามารถทําใหทราบคาคะแนนระดับความสําคัญของสาเหตุที่

สงผลกระทบตอปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.15 

โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ช 
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รูปที่ 5.16 ระดับความสําคญัของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน 

 

ตารางที่ 5.15 คาระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้ง

ชิ้นงาน 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ สาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งช้ินงาน ของสาเหตุที ่ ของสาเหตุที ่
  สงผลตอ สงผลตอ 
  ปญหาเปลี่ยน ปญหาเปลี่ยน 
  ลําดับติดตั้ง ลําดับติดตั้ง 
  ช้ินงาน* ช้ินงาน** 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 5.3 ต่ํา 

2 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน 7.6 ต่ํา 

3 เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 9.8 ปานกลาง 

4 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.1 ต่ํามาก 

5 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด 6.7 ต่ํา 

6 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 5.0 ต่ํา 

7 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 9.9 ปานกลาง 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
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  จากการศึกษาพบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ติดตั้งชิ้นงานที่ควรไดรับการปองกันและแกไข เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาการเปลี่ยนลําดับ

ติดตั้งชิ้นงานจากมากไปนอยคือ (1) สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (2) เครื่องจักรชํารุด

ระหวางปฏิบัติงาน (3) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน (4) สภาพพื้นที่ภายใน

หนวยงานกอสรางมีความแออัด (5) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (6) ขอมูลส่ือสาร

คลาดเคลื่อน (7) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน  

 

สาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานทั้ง 7 สาเหตุ สามารถแบงระดับ

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาการแจงลําดับชิ้นงานผิดพลาดได 3 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญปานกลาง ประกอบดวย สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน และเครื่องจักรชํารุด

ระหวางปฏิบัติงาน (2) ระดับความสําคัญต่ํา ประกอบดวย การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการ

ติดตั้งชิ้นงาน สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มี

ความชํานาญ และขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (3) ระดับความสําคัญต่ํามาก ประกอบดวย 

เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

 

  โดยพิจารณาไดวาสาเหตุที่สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน เปนสาเหตุที่ควร

ไดรับการปองกันและแกไข เพื่อปองกันผลกระทบตอปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงานมากกวา

สาเหตุอ่ืนๆ เนื่องจากสภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน เปนสาเหตุที่มีแนวโนมระดับความถี่

เกิดขึ้นในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานมากกวาสาเหตุอ่ืนๆ พรอมทั้งเปนสาเหตุที่มีแนวโนมสง

ผลกระทบทําใหปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงานเกิดความรุนแรงในระดับปานกลาง 

 

5.1.3.3 ผลการวิ เคราะห สัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 

 

 การวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้ง

ชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน มีข้ันตอนการศึกษาดังนี้คือ นําผลการศึกษา

ระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน และผลการศึกษาระดับความสําคัญ

ของสาเหตุที่สงผลตอกระทบตอปญหาตางๆในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานที่ไดจากหัวขอ 5.1.3.1 

และ 5.1.3.2 ตามลําดับ มาทําการวิเคราะหโดยใชหลักการหาคาเฉลี่ยแบบถวงน้ําหนักซึ่ง

รายละเอียดไดกลาวไวในบทที่ 3  
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ผลการวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้ง

ชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดตารางที่ 

5.16 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ช 

 

ตารางที่ 5.16 คาสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 

  

ลําดับ สาเหตขุองปญหาภายใน สัดสวน 
 กระบวนการติดต้ังชิ้นงาน ความสาํคัญ * 
  (รอยละ) 

1 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 17.6 

2 เครื่องมือและเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 15.6 

3 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 15.4 

4 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 15.1 

5 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด 14.5 

6 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน 13.0 

7 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 8.7 

รวม 100.0 

 

หมายเหตุ * คาความสําคัญที่คํานวณไดนี้เปนการเปรียบเทียบความสําคัญระหวางสาเหตุของ

ปญหาทั้ง 7 สาเหตุในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานเทานั้น ไมสามารถนําคาความสําคัญนี้ไป

เปรียบเทียบกับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบในกระบวนการผลิตชิ้นงาน  หรือ

กระบวนการขนสงชิ้นงานได 

 

จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ติดตั้งชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน จากมากไปนอยคือ (1) สภาพอากาศ

รบกวนการดําเนินงาน (2) เครื่องมือและเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (3) การขาดแคลน

ผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (4) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (5) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงาน

กอสรางมีความแออัด (6) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนติดตั้งชิ้นงาน (7) เครื่องมือส่ือสารชํารุด

ระหวางปฏิบัติงาน 
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5.1.4 ผลการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาใน
กระบวนการผลิตชิ้นงานโดยวิเคราะหเฉพาะขอมูลจากหนวยงานผลิตชิ้นงานระบบเปด 
 

 จากการศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานดังที่กลาวมาในหัวขอ 5.1.1 เปนการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นจาก

บุคลากรที่เกี่ยวของกับการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน

จํานวน 4 หนวยงาน (รายละเอียดกลาวไวในบทที่ 3) ซึ่งหนวยงานผลิตชิ้นงานทั้ง 4 หนวยงานมี

รูปแบบระบบการดําเนินงานที่แตกตางกันคือ หนวยงานผลิตชิ้นงานจํานวน 3 หนวยงาน

ดําเนินงานผลิตชิ้นงานโดยใชรูปแบบระบบเปด และหนวยงานผลิตชิ้นงานจํานวน 1 หนวยงาน

ดําเนินงานผลิตชิ้นงานโดยใชรูปแบบระบบปด ซึ่งการนําขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็น

จากบุคลากรที่เกี่ยวของกับการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปภายในหนวยงานผลิต

ชิ้นงานทั้ง 4 หนวยงาน มาทําการศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงานอาจทําใหผลการศึกษาอาจมีความคลาดเคลื่อนได ดังนั้นจึงทําการศึกษา

ลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานเพิ่มเติม โดยนํา

ขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรที่เกี่ยวของกับการกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูปภายในหนวยงานผลิตที่ดําเนินงานดวยรูปแบบระบบเปดเทานั้น มาทําการ

วิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานซึ่งมี

รายละเอียดดังนี้ 

 

5.1.4.1 ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

 

 การนําขอมูลที่รวบรวมไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายใน

หนวยงานผลิตที่ดําเนินงานดวยรูปแบบระบบเปด มาทําการศึกษาระดับความสําคญัของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน สามารถทําการวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับผลกระทบตอการดําเนินงานกอสราง แสดงไดดังรูปที่ 

5.17 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฎ  
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รูปที่ 5.17 ระดับความสําคญัของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

 (ขอมูลเฉพาะระบบเปด) 

 

 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

และคาเฉลี่ยระดับผลกระทบตอการดําเนินงานกอสราง มาทําการวิเคราะหระดับความสําคัญของ

ปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง ทําใหทราบคาคะแนนระดบั

ความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคาร

ระบบสําเร็จรูป ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.17 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูล

สามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฎ 
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ตารางที่ 5.17 คาระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิน้งาน (ขอมูลเฉพาะระบบ

เปด) 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ ปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงาน ของปญหาใน ของปญหาใน 
  กระบวนการ กระบวนการ 
  ผลิตช้ินงาน * ผลิตช้ินงาน ** 

1 ปญหาการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา 9.1 ปานกลาง 

2 ปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด 9.8 ปานกลาง 

3 ปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด 6.7 ต่ํา 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
  

 จากการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดย

ใชขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานเฉพาะระบบ

เปด พบวาลําดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน มีลําดับเชนเดียวกับผลการ

วิเคราะหขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานทั้ง

รูปแบบระบบเปดและระบบปด โดยลําดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่ควร

ไดรับการปองกันและแกไขจากมากไปนอย เพื่อทําใหดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีต

สําเร็จรูปมีความตอเนื่องคือ ปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด ปญหาการผลิตชิ้นงานเกิด

ความลาชา และปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด ตามลําดับ  

 

และพิจารณาไดวาระดับความสําคัญของปญหาทั้ง 3 ปญหานั้นยังคงมีระดับ

ความสําคัญเชนเดียวกับ ผลการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากร

ภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานทั้งรูปแบบระบบเปดและระบบปด โดยปญหาในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานทั้ง 3 ปญหาสามารถแบงระดับความสําคัญที่สงผลกระทบตอการดําเนินงานกอสรางได 2 

ระดับดังนี้คือ (1)ระดับความสําคัญปานกลาง ประกอบดวย ปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด 

และปญหาการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา (2)ระดับความสําคัญต่ํา ประกอบดวย ปญหาลําดับ

การผลิตชิ้นงานผิดพลาด  
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5.1.4.2 ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ
ผลิตชิ้นงาน 

 

 ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาตางๆในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงาน โดยใชขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิต

ชิ้นงานรูปแบบระบบเปดเทานั้น มีรายละเอียดดังนี้ 

 

(1) ผลการศึกษาระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลตอกระทบตอปญหาการ
ผลิตชิ้นงานลาชา 

 

  ผลการวิ เคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา โดยใช

ขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานรูปแบบระบบเปด 

สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังรูปที่ 5.18 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถ

พิจารณาไดในภาคผนวก ฎ 

 

 
 

รูปที่ 5.18 ระดับความสําคญัของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา  

 (ขอมูลเฉพาะระบบเปด) 
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 และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา มาทําการวิเคราะห

ระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานลาชาโดยใชหลักการ

วิเคราะหความเสี่ยง ทําใหทราบคาคะแนนระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหา

การผลิตชิ้นงานลาชา ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.18 โดยรายละเอียดของการวิเคราะห

ขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฎ 

 

ตารางที่ 5.18 คาระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา 

(ขอมูลเฉพาะระบบเปด) 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงาน ของสาเหตุที ่ ของสาเหตุที ่
  สงผลกระทบ สงผลกระทบ 
  ตอการ ตอการ 
  ผลิตช้ินงาน ผลิตช้ินงาน 
  ลาชา * ลาชา ** 

1 ความผิดพลาดของผูจําหนายวัตถุดิบ 8.2 ปานกลาง 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 8.7 ปานกลาง 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต 6.4 ต่ํา 

4 เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 10.0 ปานกลาง 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 9.1 ปานกลาง 

6 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 6.8 ต่ํา 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 8.1 ต่ํา 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 7.8 ต่ํา 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 13.1 สูง 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการวิเคราะหลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา โดยการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการสํารวจ

ความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานระบบเปด ทําใหทราบลําดับความสําคัญ

ของสาเหตุของปญหาที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานลาชาจากมากไปนอยคือ (1) สภาพ



 

 

128 

อากาศรบกวนการดําเนินงาน (2) เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (3) แบบหลอชํารุดระหวาง

ปฏิบัติงาน (4) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (5) ความผิดพลาดของผูจําหนาย

วัตถุดิบ (6) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด (7) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (8) 

เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (9) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต  

 

 สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานทั้ง 9 สาเหตุ สามารถแบงระดับ

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานลาชาได 3 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญสูง ประกอบดวย สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (2) ระดับความสําคัญปาน

กลาง ประกอบดวย เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน การขาด

แคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ และความผิดพลาดของผูจําหนายวัตถุดิบ (3) ระดับ

ความสําคัญต่ํา ประกอบดวย สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด ขอมูลส่ือสาร

คลาดเคลื่อน เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน และการเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการ

ผลิต 

 

 เมื่อเปรียบเทียบผลการศึกษาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงานที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา จากการวิเคราะหขอมูลที่

ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานเฉพาะระบบเปด กับผล

การศึกษาจากการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงาน

ผลิตชิ้นงานระบบเปดและระบบปดในหัวขอที่ 5.1.1.2 พบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของ

ปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานมีลําดับคลายคลึงกัน ยกเวนลําดับความสําคัญของการ

เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน ที่เปลี่ยนเปนสาเหตุที่มีความสําคัญมากกวาการเกิด

อุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน ซึ่งวิเคราะหไดวาบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน

ระบบปดมีความคิดเห็นวาการเกิดอุบัติเหตุภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานที่มีสภาพระบบปด ยอม

สงผลกระทบทําใหการผลิตชิ้นงานลาชาเกิดความรุนแรง มากกวาการดําเนินงานผลิตชิ้นงาน

ภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานระบบเปด  

 

(2) ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการ
ผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด (ขอมูลเฉพาะระบบเปด) 

 

  ผลการวิ เคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด 
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โดยใชขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานรูปแบบ

ระบบเปด สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังรูปที่ 5.19 โดยรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูล

สามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฎ 

 

 
 

รูปที่ 5.19 ระดับความสําคญัของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด 

(ขอมูลเฉพาะระบบเปด) 

 

  และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด มาทําการ

วิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด 

โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง ทําใหทราบคาคะแนนระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผล

กระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.19 โดย

รายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฎ 

 

  จากการวิเคราะหลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต

ชิ้นงาน ที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด โดยการวิเคราะหขอมูลที่ไดจาก

การสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานระบบเปด ทําใหทราบลําดับ

ความสําคัญของสาเหตุของปญหาที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุดจาก

มากไปนอยคือ (1) แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (2) ความผิดพลาดของผูจําหนายวัตถุดิบ 

(3) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด (4) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความ

ชํานาญ (5) เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (6) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (7) สภาพอากาศ
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รบกวนการดําเนินงาน (8) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต (9) เครื่องมือส่ือสารชํารุด

ระหวางปฏิบัติงาน 

 

ตารางที่ 5.19 คาระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิน้งานที่มีสภาพ

ชํารุด (ขอมูลเฉพาะระบบเปด) 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงาน ของสาเหตุที ่ ของสาเหตุที ่
  สงผลตอ สงผลตอ 
  ปญหาการ ปญหาการ 
  ผลิตช้ินงานที ่ ผลิตช้ินงานที ่
  มีสภาพชํารุด * มีสภาพชํารุด ** 

1 ความผิดพลาดของผูจําหนายวัตถุดิบ 9.1 ปานกลาง 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 7.3 ต่ํา 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต 5.9 ต่ํา 

4 เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 7.0 ต่ํา 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 9.4 ปานกลาง 

6 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.3 ต่ํามาก 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 8.2 ต่ํา 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 6.4 ต่ํา 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 6.0 ต่ํา 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานทั้ง 9 สาเหตุ สามารถแบงระดับ

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุดได 3 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญปานกลาง ประกอบดวย แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน และความผิดพลาดของผู

จําหนายวัตถุดิบ (2) ระดับความสําคัญต่ํา ประกอบดวย สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความ

แออัด การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน ขอมูล

ส่ือสารคลาดเคลื่อน สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน และการเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการ

ผลิต (3) ระดับความสําคัญต่ํามาก ประกอบดวย เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 
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 เมื่อเปรียบเทียบผลการศึกษาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงานที่สงผลกระทบตอปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด จากการวิเคราะห

ขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานเฉพาะระบบเปด 

กับผลการศึกษาจากการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายใน

หนวยงานผลิตชิ้นงานระบบเปดและระบบปดในหัวขอที่ 5.1.1.2 พบวาบุคลากรภายในหนวยงาน

ผลิตชิ้นงานระบบเปดมีความคิดเห็นวาการดําเนินงานผลิตชิ้นงานนั้นสภาพพื้นที่ที่แออัดของ

หนวยงานผลิตชิ้นงานรูปแบบระบบเปดสงผลกระทบตอการทําใหชิ้นงานเกิดความเสียหายได

มากกวาสภาพพื้นที่ที่แออัดของหนวยงานผลิตชิ้นงานรูปแบบระบบปด   

 

(3) ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาลําดับ
การผลิตชิ้นงานผิดพลาด 

 

  ผลการวิ เคราะหคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด   

โดยใชขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานรูปแบบ

ระบบเปด สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังรูปที่ 5.20 ซึ่งรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูล

สามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฎ 

 

 
 

รูปที่ 5.20 ระดับสําคัญของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาลาํดับการผลิตชิ้นงานผดิพลาด 

 (ขอมูลเฉพาะระบบเปด) 
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 และเมื่อนําคาเฉลี่ยระดับความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงาน และคาเฉลี่ยระดับความรุนแรงของปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด มาทําการ

วิเคราะหระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลกระทบตอปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด 

โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง ทําใหทราบคาคะแนนระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผล

กระทบตอปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงในตารางที่ 5.20 โดย

รายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฎ 

 

ตารางที่ 5.20 คาระดับความสําคัญของสาเหตุที่สงกระทบผลตอปญหาลําดับการผลิตชิ้นงาน

ผิดพลาด (ขอมูลเฉพาะระบบเปด) 

 
  คาคะแนน ระดับ 
  ความสําคัญ ความสําคัญ 

ลําดับ สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงาน ของสาเหตุที ่ ของสาเหตุที ่
  สงผลตอ สงผลตอ 
  ปญหาลําดับ ปญหาลําดับ 
  ผลิตช้ินงาน ผลิตช้ินงาน 
  ผิดพลาด * ผิดพลาด ** 

1 ความผิดพลาดของผูจําหนายวัตถุดิบ 5.6 ต่ํา 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 4.3 ต่ํามาก 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต 3.1 ต่ํามาก 

4 เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 5.4 ต่ํา 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 5.2 ต่ํามาก 

6 เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.6 ต่ํามาก 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 3.4 ต่ํามาก 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 8.3 ต่ํา 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 5.0 ต่ํา 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

จากการวิเคราะหลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานที่สงผลกระทบตอปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด โดยการวิเคราะหขอมูลที่ไดจาก

การสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานเฉพาะระบบเปด สามารถทราบ

ลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาที่สงผลกระทบตอปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด
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จากมากไปนอยคือ (1) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (2) ความผิดพลาดของผูจําหนายวัตถุดิบ (3) 

เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (4) แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (5) สภาพอากาศรบกวน

การดําเนินงาน (6) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (7) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวาง

ปฏิบัติงาน (8) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด (9) การเกิดอุบัติเหตุระหวาง

ข้ันตอนการผลิต  

 

สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานทั้ง 9 สาเหตุ สามารถแบงระดับ

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาดได 2 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญต่ํา ประกอบดวย ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน ความผิดพลาดของผูจําหนายวัตถุดิบ 

เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน และแบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (2) ระดับความสําคัญ

ต่ํามาก ประกอบดวย สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความ

ชํานาญ เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 

และการเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิต  

 

 เมื่อเปรียบเทียบผลการศึกษาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงานที่สงผลกระทบตอปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด จากการ

วิเคราะหขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานเฉพาะ

ระบบเปด กับผลการศึกษาจากการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากร

ภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานระบบเปดและระบบปดในหัวขอที่ 5.1.1.2 พบวาเมื่อพิจารณาเฉพาะ

ความคิดเห็นจากบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานระบบเปด เครื่องจักรชํารุดระหวาง

ดําเนินงาน และสภาพอากาศรบกวนการดําเนินงานมีระดับความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหา

ลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาดเพิ่มมากขึ้น 

 

5.1.4.3 ผลการวิ เคราะห สัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน (ขอมูลเฉพาะระบบเปด) 

  

  การวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานผลิตชิ้นงาน มีข้ันตอนการศึกษาดังนี้คือ นําผลการศึกษา

ระดับความสําคัญของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน และผลการศึกษาระดับความสําคัญของ

สาเหตุที่สงผลตอกระทบตอปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่ไดจากหัวขอ 5.1.4.1 และ 5.1.4.2 
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ตามลําดับ มาทําการวิเคราะหโดยใชหลักการหาคาเฉลี่ยแบบถวงน้ําหนักซึ่งรายละเอียดไดกลาว

ไวในบทที่ 3  

 

 ผลการวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานทั้ง 9 สาเหตุ ทําใหทราบลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานผลิตชิ้นงานจากมากไปนอยได ซึ่งผลการวิเคราะหแสดงใน

ตารางที่ 5.21 และรายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลสามารถพิจารณาไดในภาคผนวก ฎ 

   

ตารางที่ 5.21 คาสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิน้งาน  

(ขอมูลเฉพาะระบบเปด) 

  

  สัดสวน 
ลําดับ สาเหตขุองปญหาในกระบวนการผลติชิ้นงาน ความสาํคัญ 
  (รอยละ) 

1 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 13.1 

2 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 13.0 

2 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 12.5 

4 เครื่องมือและเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 12.1 

5 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 11.7 

6 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 11.2 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 11.0 

8 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน 8.5 

9 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 6.8 

รวม 100.0 

 

 ผลการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานผลิตชิ้นงาน จากมากไปนอยคือ (1) สภาพอากาศ

รบกวนการดําเนินงาน (2) แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (3) ความผิดพลาดของผูจัดจําหนาย

วัตถุดิบ (4) เครื่องมือและเครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (5) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (6) 

การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (7) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 
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(8) การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน (9) เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวาง

ปฏิบัติงาน 

  เมื่อเปรียบเทียบผลการศึกษาคาสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการผลิตชิ้นงานที่สงผลกระทบตอการดําเนินงานผลิตชิ้นงาน จากการวิเคราะหขอมูลที่ได

จากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานเฉพาะระบบเปด กับผล

การศึกษาจากการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงาน

ผลิตชิ้นงานระบบเปดและระบบปดในหัวขอที่ 5.1.1.3 พบวา คาสัดสวนความสําคัญของสภาพ

อากาศรบกวนการดําเนินงาน ที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานในกระบวนการผลิตชิ้นงาน มีคา

เปลี่ยนแปลงเพิ่มมากขึ้นเปนสาเหตุที่มีคาสัดสวนความสําคัญมากกวาสาเหตุอ่ืนๆ ดังนั้นจึง

วิเคราะหไดวาผูตอบแบบสอบถามจากหนวยงานระบบปด อาจใหความสําคัญกับสภาพอากาศ

นอยกวาผูตอบแบบสอบถามจากหนวยงานระบบเปด 

 
5.2 สรุปผลการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาใน
กระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรปู 

 
การศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสรางที่

เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป โดยการสํารวจความคิดเห็น

จากบุคลากรที่ เกี่ยวของกับการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปภายใน

หนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน ทําใหทราบลําดับความสําคัญของปญหาและ

สาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปที่ควรทําการปองกันและแกไข เพื่อ

ทําใหกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีความตอเนื่องตลอดทั้งกระบวนการ 

 

จากการศึกษาสามารถสรุปลําดับความสําคัญปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่เปน

อุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปจากมากไปนอยคือ ปญหา

ชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด ปญหาผลิตชิ้นงานลาชา และปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด 

ตามลําดับ โดยที่ปญหาชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด และปญหาผลิตชิ้นงานลาชา เปนปญหาที่มี

ความสําคัญระดับปานกลาง  และปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด  เปนปญหาที่มี

ความสําคัญระดับตํ่า 
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เมื่อวิเคราะหลําดับความสําคัญของสาเหตุในกระบวนการผลิตชิ้นงานทั้ง 9 สาเหตุ 

สามารถสรุปสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่มีความสําคัญตอปญหาตางๆใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน ไดดังนี้คือ 

- ปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา คือ สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

- ปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด คือ แบบหลอชํารุดระหวางดําเนินงาน 

- ปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด คือ ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 

 

 การวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานทั้ง 9 

สาเหตุ พบวาสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่มีความสําคัญของการเปนอุปสรรคตอ

การดําเนินงานผลิตชิ้นงาน คือ แบบหลอชํารุดระหวางดําเนินงาน 

 

และเมื่อทําการศึกษาสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่ควรดําเนินการ

ปองกันและแกไขเพื่อปองกันการเกิดผลกระทบกับปญหาตางๆในกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดยใช

ขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานเฉพาะระบบเปด 

สามารถสรุปลําดับความสําคัญปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงาน

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปจากมากไปนอยคือ ปญหาชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด 

ปญหาผลิตชิ้นงานลาชา และปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด โดยที่ปญหาชิ้นงานที่ผลิตได

มีสภาพชํารุด และปญหาผลิตชิ้นงานลาชา เปนปญหาที่มีความสําคัญระดับปานกลาง และปญหา

ลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด เปนปญหาที่มีความสําคัญระดับตํ่า ซึ่งพิจารณาไดวาผลลัพธที่ได

มีลักษณะเชนเดียวกับการนําขอมูลจากทั้งหนวยงานระบบเปดและระบบปดมาวิเคราะหรวมกัน 

 

จากการศึกษาโดยใชขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงาน

ผลิตชิ้นงานเฉพาะระบบเปด สามารถวิเคราะหสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่มี

ความสําคัญตอปญหาตางๆในกระบวนการผลิตชิ้นงาน ไดผลลัพธเชนเดียวกับการนําขอมูลจาก

ทั้งหนวยงานระบบเปดและระบบปดมาวิเคราะหรวมกัน โดยมีรายละเอียดดังนี้คือ 

- ปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา คือ สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

- ปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด คือ แบบหลอชํารุดระหวางดําเนินงาน 

- ปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด คือ ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 

 

 การวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานทั้ง 9 

สาเหตุ โดยใชขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน
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เฉพาะระบบเปด พบวาสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่มีความสําคัญของการเปน

อุปสรรคตอการดําเนินงานผลิตชิ้นงาน คือ สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน ซึ่งแตกตาง

ผลลัพธที่ไดจากการนําขอมูลของทั้งหนวยงานผลิตระบบเปด และระบบปดมาวิเคราะหรวมกัน 

 

และจากการศึกษาสามารถสรุปลําดับความสําคัญปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานที่

เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปจากมากไปนอยคือ ปญหา

การขนสงชิ้นงานลาชา ปญหาลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด และปญหาชิ้นงานไดรับความ

เสียหาย ตามลําดับ โดยที่ปญหาทั้ง 3 ปญหาเปนปญหาที่มีความสําคัญระดับตํ่า 

 

เมื่อวิเคราะหลําดับความสําคัญของสาเหตุในกระบวนการขนสงชิ้นงานทั้ง 11 สาเหตุ 

สามารถสรุปสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานที่มีความสําคัญตอปญหาตางๆใน

กระบวนการขนสงชิ้นงาน ไดดังนี้คือ 

- ปญหาการขนสงชิ้นงานลาชา คือ สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

- ปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสง คือ สภาพพื้นที่แออัดภายใน

หนวยงานผลิต 

- ปญหาลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด คือ สภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิต 

 

 การวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานทัง้ 11 

สาเหตุ พบวาสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานที่มีความสําคัญของการเปนอุปสรรค

ตอการดําเนินงานขนสงชิ้นงาน คือ สภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

 

และจากการศึกษาสามารถสรุปลําดับความสําคัญปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานที่

เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปจากมากไปนอยคือ ปญหา

การติดตั้งชิ้นงานลาชา ปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้งชิ้นงาน ปญหาการ

เปล่ียนลําดับติดตั้งชิ้นงาน และปญหาการแจงลําดับชิ้นงานผิดพลาด ตามลําดับ โดยที่ปญหาการ

ติดตั้งชิ้นงานลาชา และปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้งชิ้นงาน เปนปญหาที่มี

ความสําคัญระดับปานกลาง และปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน และปญหาการแจงลําดับ

ชิ้นงานผิดพลาด เปนปญหาที่มีความสําคัญระดับตํ่า 
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เมื่อวิเคราะหลําดับความสําคัญของสาเหตุในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานทั้ง 7 สาเหตุ 

สามารถสรุปสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานที่มีความสําคัญตอปญหาตางๆใน

กระบวนการติดตั้งชิ้นงาน ไดดังนี้คือ 

- ปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา คือ สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

- ปญหาชิ้นงานไดรับเสียหายระหวางการติดตั้ง คือ การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มี

ความชํานาญ 

- ปญหาการแจงลําดับช้ินงานผิดพลาด คือ ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 

- ปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน คือ สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

 

 การวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานทั้ง 7 

สาเหตุ พบวาสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานที่มีความสําคัญของการเปนอุปสรรค

ตอการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน คือ สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

 

เมื่อทราบลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการ

ดําเนินงานกอสราง จากนั้นทําการศึกษาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับนําไปใช

ปรับปรุงกระบวนการการกอสราง เพื่อปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง

อาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปตอไป ซึ่งรายละเอียดของการศึกษาแสดงในบทที่ 6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 6 
 

ผลการวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับ 
ปรับปรุงกระบวนการกอสราง 

 
 จากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่ผานมา และการสัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงาน

ผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงานโดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 สามารถรวบรวมแนวทางการ

ดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป เพื่อปองกันและ

แกไขปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง ซึ่งรายละเอียดกลาว

ไวในบทที่ 4 จากนั้นนําขอมูลที่ไดมาทําการศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน

สําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป โดยมีข้ันตอนการศึกษาคอื ทาํ

การสํารวจความคิดเห็นจากวิศวกรและบุคลากรที่เกี่ยวของกับการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูปภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นงาน  ซึ่ง

รายละเอียดของผูตอบแบบสอบถามไดกลาวไวในบทที่ 3 และแบบสอบถามที่ใชสําหรับการสํารวจ

ความคิดเห็นคือแบบสอบชุดที่ 2 และ 3 (รายละเอียดภาคผนวก ข และ ค ตามลําดับ) จากนั้นนํา

ขอมูลที่เก็บรวบรวมไดมาทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับการ

ปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง 
 

6.1 การวิเคราะหลาํดับความสาํคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการ
กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรปู 
 
 จากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่ผานมา และการสัมภาษณวิศวกรและบุคลากรที่

เกี่ยวของโดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 สามารถรวบรวมแนวทางดําเนินงานสําหรับการปรับปรุง

กระบวนการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูป เพื่อปองกันและแกไขปญหาและสาเหตุของปญหาที่

เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสราง ไดจํานวน 8 แนวทางดําเนินงานหลัก ซึ่งประกอบดวย (1) 

แนวทางดําเนินงานโดยใชแรงจูงใจ (2) แนวทางดําเนินงานโดยใชมาตรการลงโทษ (3) แนว

ทางการจัดการสภาพแวดลอมภายในสถานที่ปฏิบัติงาน (4) แนวทางการซอมบํารุงแลดูแลกรักษา

อุปกรณ (5) แนวทางการสนับสนุนกระบวนการขนสงใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ (6) แนว

ทางการจัดเตรียมระบบการสื่อสารใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ (7) แนวทางดําเนินงานสําหรับ

ปองกันอุบัติเหตุ (8) แนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันการถูกสภาพอากาศรบกวนขณะ

ดําเนินงานกอสราง โดยรายละเอียดของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง
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ไดกลาวไวในบทที่ 4 ซึ่งการเลือกใชแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสรางควร

เลือกใชแนวทางดําเนินงานที่เหมาะสมสําหรับการปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาแตละสาเหตุ 

ดังนั้น จึงทําการศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการ

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในแตละกระบวนการกอสราง โดยขั้นตอนการดําเนินงาน

ศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับการปรับปรุงกระบวนการกอสรางมี

ข้ันตอนดังนี้คือ ทําการสํารวจความคิดเห็นจากบุคลากรภายในหนวยงานผลิตและหนวยงาน

กอสราง (รายละเอียดของผูตอบแบบสอบถามกลาวไวในบทที่ 3) โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 2 และ 

3 (รายรายละเอียดภาคผนวก ข และ ค ตามลําดับ) ซึ่งขอมูลที่ทําการสํารวจความคิดเห็นคือ คา

คะแนนระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และคาคะแนนระดับ

แนวโนมการลดลงของปญหาเมื่อนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ (รายละเอียดของระดับ

คะแนนกลาวไวในบทที่ 3) จากนั้นนําขอมูลที่เก็บรวบรวมไดมาทําการวิเคราะหลําดับความ

เหมาะสมของแนวทางดําเนินงานโดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง (รายละเอียดภาคผนวก ง) 

 
  6.1.1 ผลการวิเคราะหลําดับความสาํคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรบัปรุง
กระบวนการผลิตชิ้นงาน 
 

 จากการศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน พบวาสาเหตุของ

ปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานผลิตชิ้นงานประกอบดวย 9 สาเหตุดังนี้คือ (1) ความ

ผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ (2) การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (3) การเกิด

อุบัติเหตุระหวางกระบวนการผลิต (4) เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (5) แบบหลอชํารุด

ระหวางปฏิบัติงาน (6) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (7) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงาน

ผลิตมีความแออัด (8) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (9) สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน ซึ่งเปน

สาเหตุของปญหาที่ควรไดรับการปองกันและแกไข เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นงานให

สามารถดําเนินงานไดอยางตอเนื่อง  

 

 กระบวนการผลิตชิ้นงานเปนกระบวนการที่ดําเนินงานภายในหนวยงานผลติชิน้งาน ดงันัน้

การศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นงาน จึง

นําขอมูลที่ทําการสํารวจความคิดเห็นจากบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานมาใชในการ

วิเคราะห ซึ่งผลการศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตชิ้นงานมีรายละเอียดดังนี้  
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(1) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ
แกไขความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 

  

การศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ

แกไขการเกิดความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ โดยใชแนวทางดําเนินงาน 6 แนวทาง

ดังนี้คือ (1) การจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากผูจัดจําหนาย (2) การบันทึกสถิติสาเหตุของการ

เกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (3) การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงวัตถุดิบของผูจัด

จําหนายวัตถุดิบ (4) การใหคาตอบแทนแกผูจําหนายวัตถุดิบกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตองตลอด (5) 

การสงจดหมายแจงเตือนผูจัดจําหนายวัตถุดิบ และ(6) การเปลี่ยนผูจําหนายวัตถุดิบรายใหม ซึ่ง

จากการสํารวจความคิดเห็นบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน สามารถวิเคราะหคาเฉลีย่ระดบั

ความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการ

ลดลงของการเกิดความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ โดยผลการวิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 

6.1 

 

 
 

รูปที่ 6.1 ระดับความสาํคัญของแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกัน 

ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 

 

 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของการเกิดความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบเมื่อ

นําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติในกระบวนการผลิตชิ้นงาน มาทําการวิเคราะหระดับ
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ความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง สามารถแสดงผลการ

วิเคราะหไดดังตารางที่ 6.1 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะหขอมูลแสดงในภาคผนวก ซ 

 

ตารางที่ 6.1 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินสําหรับปองกันและแกไขความผิดพลาดของ

ผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 

 
ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุง คาคะแนน ระดับ 

 กระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากผูจัดจําหนาย 6.6 ต่ํา 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 12.3 สูง 

3 การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงวัตถุดิบของผูจัดจําหนาย 9.8 ปานกลาง 

4 การใหคาตอบแทนแกผูจําหนายวัตถุดิบที่ดําเนินงานไดถูกตอง 9.2 ปานกลาง 

5 การสงจดหมายแจงเตือนผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 11.7 ปานกลาง 

6 การเปลี่ยนผูจําหนายวัตถุดิบรายใหม 8.1 ต่ํา 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบจากมากไปนอย คือ (1) การบันทึกสถิติสาเหตุของ

การเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (2) การสงจดหมายแจงเตือนผูจัดจําหนายวัตถุดิบ (3) การ

จัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงวัตถุดิบของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ (4) การใหคาตอบแทนแกผู

จัดจําหนายวัตถุดิบที่ดําเนินงานไดถูกตอง (5) การเปลี่ยนผูจําหนายวัตถุดิบรายใหม (6) การจดัหา

รถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 

 

 แนวทางดําเนินงานทั้ง 6 แนวทาง สามารถแบงระดับความสําคัญสําหรับนําไปใช

ปองกันและแกไขความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบได 3 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญสูง ประกอบดวย การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (2) 

ระดับความสําคัญปานกลาง ประกอบดวย การสงจดหมายแจงเตือนผูจัดจําหนายวัตถุดิบ การ

จัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงวัตถุดิบของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ และการใหคาตอบแทนแกผู

จัดจําหนายวัตถุดิบที่ดําเนินงานไดถูกตอง (3) ระดับความสําคัญต่ํา ประกอบดวย การเปลี่ยนผู

จําหนายวัตถุดิบรายใหม และการจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 
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จากการศึกษาพบวาบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน มีความคิดเห็นวาการ

ปองกันและแกไขการเกิดความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ ควรเลือกใชการบันทึกสถิติ

สาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน มากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ เนื่องจาก

แนวทางการการบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน เปนแนวทาง

ดําเนินงานที่มีความเปนไปไดสําหรับการนําไปใชปฏิบัติจริงมากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ และ

เปนแนวทางดําเนินงานที่มีแนวโนมสามารถชวยปองกันและแกไขการเกิดความผิดพลาดของผูจัด

จําหนายวัตถุดิบไดมากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ  

 

การจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากผูจัดจําหนายวัตถุดิบเปนแนวทางดําเนินงานที่มี

ลําดับความสําคัญต่ํากวาแนวทางอื่นๆ เนื่องจากการจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากผูจัด

จําหนายวัตถุดิบเปนการเพิ่มตนทุนการดําเนินงานและความรับผิดชอบจึงมีความเปนไปไดนอย

สําหรับการนําไปใชปฏิบัติจริง พรอมทั้งอาจไมสามารถชวยปองกันและแกไขการเกิดความผิดของ

ผูจัดจําหนายวัตถุดิบไดหากไมไดรับความรวมมือจากผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 

 

(2) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําคัญการปองกันและ
แกไขการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

 

การศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ

แกไขการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญโดยใชแนวทางดําเนินงาน 3 แนวทางดังนี้คือ (1) 

การจัดทํามาตรฐานกําหนดคาแรงของผูปฏิบัติงาน (2) การจัดทํามาตรฐานสวัสดิการใหแก

พนักงานและครอบครัว และ(3) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 

ซึ่งจากการสํารวจความคิดเห็นบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน สามารถวิเคราะหคาเฉลี่ย

ระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนม

การลดลงของการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ เมื่อนําแนวทางดําเนินงานดังกลาวไป

ใชปฏิบัติในกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดยผลการวิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 6.2 
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รูปที่ 6.2 ระดับความสาํคัญของแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกันการขาดแคลน 

ผูปฏิบัติงานภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

 

 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ มาทํา

การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง

สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังตารางที่ 6.2 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะหขอมูลแสดงใน

ภาคผนวก ซ 

 

ตารางที่ 6.2 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินสําหรับปองกันและแกไขการขาดแคลน

ผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

 
ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุง คาคะแนน ระดับ 

 กระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การจัดทํามาตรฐานกําหนดคาแรงของผูปฏิบัติงาน 13.7 สูง 

2 การจัดทํามาตรฐานสวัสดิการใหแกพนักงานและครอบครัว 14.2 สูง 

3 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 12.9 สูง 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
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 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานจากมากไปนอย คอื 

(1) การจัดทํามาตรฐานสวัสดิการใหแกพนักงานและครอบครัว (2) การจัดทํามาตรฐานกําหนด

คาแรงของผูปฏิบัติงาน (3) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน และ

วิเคราะหไดวาแนวทางดําเนินงานทั้ง 3 แนวทาง เปนแนวทางดําเนินงานที่มีระดับความสําคัญสูง 

สําหรับนําไปใชปองกันและแกไขการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 

 

จากการศึกษาพบวาบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานมีความคิดเห็นวาแนวทาง

ดําเนินงานทั้ง 3 แนวทางดังกลาวเปนแนวทางดําเนินงานที่มีความสําคัญสําหรับปองกันและแกไข

การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ เนื่องจากแนวทางดําเนินงานทั้ง 3 แนวทางมีความ

เปนไปไดมากสําหรับนําไปใชปฏิบัติจริง พรอมทั้งเปนแนวทางดําเนินงานที่มีแนวโนมคอนขางมาก

สําหรับสามารถปองกันและแกไขการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญภายในหนวยงาน 

 

(3) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
การเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงานผลิตชิ้นงาน 

 

การศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ

แกไขการเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงานผลิตชิ้นงานโดยใชแนวทางดําเนินงาน 6 แนวทางดังนี้คือ 

(1) การจัดทํามาตรฐานปฏิบัติงานและอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน (2) การบันทึกสถิติสาเหตุ

ของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (3) การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อผูปฏิบัติงานบกพรอง 

(4) การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตองตลอด (5) การเปลี่ยน

ผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา และ(6) การจัดตั้งหนวยงานสําหรับควบคุมความปลอดภัยใน

ดําเนินงานโดยเฉพาะ ซึ่งจากการสํารวจความคิดเห็นบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

สามารถวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และ

คาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของการเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงาน เมื่อนําแนวทาง

ดําเนินงานไปใชปฏิบัติในกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดยผลการวิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 6.3 
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รูปที่ 6.3 ระดับความสาํคัญของแนวทางดาํเนนิสําหรับปองกันการเกิดอุบัติเหตุ 

 ระหวางดําเนนิงานผลิตชิน้งาน 

 

 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของการเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงานผลิตชิ้นงาน มา

ทําการวิเคราะหระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง 

สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังตารางที่ 6.3 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะหขอมูลแสดงใน

ภาคผนวก ซ 

 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขการเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงานผลิตชิ้นงานจากมากไปนอย คือ (1) การจัดทํามาตรฐาน

ปฏิบัติงานและอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน (2) การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อผูปฏิบัติงาน

บกพรอง (3) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (4) การจัดตั้ง

หนวยงานสําหรับควบคุมความปลอดภัยโดยเฉพาะ (5) การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่

ดําเนินงานไดถูกตอง (6)การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 

 

 แนวทางดําเนินงานทั้ง 6 แนวทาง สามารถแบงระดับความสําคัญสําหรับนําไปใช

ปองกันและแกไขการเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงานผลิตชิ้นงานได 3 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญสูงมาก ประกอบดวย การจัดทํามาตรฐานปฏิบัติงานและอบรมใหความรูแก

ผูปฏิบัติงาน (2) ระดับความสําคัญสูง ประกอบดวย การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อผูปฏิบัติงาน
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บกพรอง การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน การจัดตั้งหนวยงาน

สําหรับควบคุมความปลอดภัยโดยเฉพาะ และการใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงาน

ไดถูกตอง (3) ระดับความสําคัญปานกลาง ประกอบดวย การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปน

ประจํา 

 

ตารางที่ 6.3 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินสําหรับปองกันและแกไขการเกิดอุบัติเหตุ

ระหวางการดําเนินงานผลิตชิ้นงาน 

 
ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุง คาคะแนน ระดับ 

 กระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การจัดทํามาตรฐานปฏิบัติงานและอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติ 17.3 สูงมาก 

 งาน   

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 13.0 สูง 

3 การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อผูปฏิบัติงานบกพรอง 14.0 สูง 

4 การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง 12.3 สูง 

5 การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 9.7 ปานกลาง 

6 การจัดตั้งหนวยงานสําหรับควบคุมความปลอดภัยโดยเฉพาะ 12.8 สูง 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการศึกษาพบวาบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานมีความคิดเห็นวาการ

ปองกันและแกไขการเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงานผลิตชิ้นงาน ควรเลือกใชแนวทางการจัดทํา

มาตรฐานปฏิบัติงานและอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงานมากกวาแนวทางอื่นๆ เนื่องจากเปน

แนวทางดําเนินงานที่มีความเปนไปไดสําหรับการนําไปใชปฏิบัติจริง มากกวาแนวทางดําเนินงาน

อ่ืนๆ และพิจารณาไดวาการเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา เปนแนวทางดําเนินงานที่มี

ความสําคัญต่ํากวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ สําหรับการปองกันและแกไขการเกิดอุบัติเหตุระหวาง

ดําเนินงานผลิตชิ้นงาน เนื่องจากเปนแนวทางดําเนินงานที่มีแนวโนมสําหรับการปองกันและแกไข

ปญหาไดนอยกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ 
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(4) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข 

การชํารุดของเครื่องจักร เครื่องมือส่ือสารและแบบหลอระหวางดําเนินงานผลิตชิ้นงาน 

 

จากการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นงานสามารถวิเคราะหไดวา เครื่องจักร เครื่องมือ

ส่ือสารและแบบหลอ เปนเครื่องมือสําหรับการดําเนินงานกอสรางจึงพิจารณาไดวาแนวทาง

ดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไขการชํารุดของเครื่องจักร เครื่องมือส่ือสารและแบบหลอระหวาง

ดําเนินงานมีลักษณะคลายคลึงกัน ดังนั้นการศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทาง

ดําเนินงานสําหรับการปองกันและแกไขการชํารุดของเครื่องจักร เครื่องมือส่ือสารและแบบหลอ

ระหวางดําเนินงานใชแนวทางดําเนินงาน 6 แนวทางดังนี้คือ (1) การจัดทํามาตรฐานการใชงาน

และการซอมบํารุงพรอมทั้งอบรมใหแกผูปฏิบัติงาน (2) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหา

เพื่อศึกษาเปนบทเรียน (3) การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อผูปฏิบัติงานบกพรอง (4) การให

คาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตองตลอด (5) การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่

บกพรองเปนประจํา และ(6) การจัดตั้งหนวยงานสําหรับดูแลและซอมบํารุงเครื่องมือ เครื่องจักร

โดยเฉพาะ ซึ่งจากการสํารวจความคิดเห็นบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานสามารถวิเคราะห

คาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และคาเฉลี่ยระดับ

แนวโนมการลดลงของการชํารุดของเครื่องจักร เครื่องมือส่ือสารและแบบหลอระหวางดําเนินงาน

เมื่อนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติในกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดยผลการวิเคราะหแสดงในดัง

รูปที่6.4 

 

 
 

รูปที่ 6.4 ระดับความสาํคัญของแนวทางดาํเนนิสําหรับปองกันการชาํรุดของเครื่องจักร  

เครื่องมือส่ือสาร และแบบหลอระหวางดําเนินงานผลิตชิน้งาน 
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จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของการชํารุดของเครื่องจักร เครื่องมือส่ือสารและแบบ

หลอระหวางดําเนินงาน มาทําการวิเคราะหระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใช

หลักการวิเคราะหความเสี่ยง สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังตารางที่ 6.4 ซึ่งรายละเอียดการ

วิเคราะหขอมูลแสดงในภาคผนวก ซ 

 

ตารางที่ 6.4 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินสําหรับปองกันการชํารุดของเครื่องจักร 

เครื่องมือส่ือสาร และแบบหลอระหวางดําเนินงานผลิตชิ้นงาน 

 
ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุง คาคะแนน ระดับ 

 กระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การจัดทํามาตรฐานการใชงานและการซอมบํารุง พรอมทั้งอบรบ 18.4 สูงมาก 

 ใหความรูแกผูปฏิบัติงาน   

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 13.4 สูง 

3 การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อปฏิบัติงานบกพรอง 13.5 สูง 

4 การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง 12.0 สูง 

5 การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 9.6 ปานกลาง 

6 การจัดตั้งหนวยงานสําหรับดูแลและซอมบํารุงโดยเฉพาะ 14.5 สูง 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขการชํารุดของเครื่องจักร เครื่องมือส่ือสาร และแบบหลอระหวางดําเนินงานผลิตชิ้นงานจาก

มากไปนอย คือ (1) การจัดทํามาตรฐานการใชงานและการซอมบํารุง พรอมทั้งอบรบใหความรูแก

ผูปฏิบัติงาน (2) การจัดตั้งหนวยงานสําหรับดูแลและซอมบํารุงโดยเฉพาะ (3) การตักเตือน

ผูปฏิบัติงานเมื่อปฏิบัติงานบกพรอง (4) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปน

บทเรียน (5) การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง (6) การเปลี่ยน

ผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 

 

 แนวทางดําเนินงานทั้ง 6 แนวทาง สามารถแบงระดับความสําคัญสําหรับนําไปใช

ปองกันและแกไขการชํารุดของเครื่องจักร เครื่องมือส่ือสาร และแบบหลอระหวางดําเนินงานผลิต
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ชิ้นงานได 3 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับความสําคัญสูงมาก ประกอบดวย การจัดทํามาตรฐานการใช

งานและการซอมบํารุง พรอมทั้งอบรบใหความรูแกผูปฏิบัติงาน (2) ระดับความสําคัญสูง 

ประกอบดวย การจัดตั้งหนวยงานสําหรับดูแลและซอมบํารุงโดยเฉพาะ การตักเตือนผูปฏิบัติงาน

เมื่อปฏิบัติงานบกพรอง การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน และการ

ใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง (3) ระดับความสําคัญปานกลาง 

ประกอบดวย การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 

 

 จากการศึกษาพบวาบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานมีความคิดเห็นวาการ

ปองกันและแกไขเครื่องจักร เครื่องมือส่ือสาร และแบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน ควรเลือกใช

การจัดทํามาตรฐานการใชงานและการซอมบํารุงพรอมทั้งอบรมใหแกผูปฏิบัติงาน มากกวา

แนวทางดําเนินงานอื่นๆ เนื่องจากเปนแนวทางดําเนินงานที่มีความเปนไปไดสําหรับการนําไปใช

ปฏิบัติจริง มากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ พรอมทั้งเปนแนวทางดําเนินงานที่มีแนวโนมสามารถ

ปองกันและแกไขการเกิดเครื่องจักร เครื่องมือส่ือสารและแบบหลอชํารุดระหวางดําเนินงานได

มากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ และพิจารณาไดวาการเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา

เปนแนวทางดําเนินงานที่มีความสําคัญต่ํากวาแนวทางอื่นๆ สําหรับการปองกันและแกไข

เครื่องจักร เครื่องมือส่ือสาร และแบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน เนื่องจากเปนแนวทาง

ดําเนินงานที่มีแนวโนมสําหรับปองกันและแกไขปญหาไดนอยกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ 

 

(5) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
สภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

 

การศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ

แกไขสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานโดยใชแนวทางดําเนินงาน 11 แนวทางดังนี้คือ 

(1) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (2) การจัดเก็บวัสดุอุปกรณ

ภายในหนวยงานหลังการใชงานเปนประจําทุกวัน (3) การแยกแยะของเสียและนําไปกําจัดเปน

ประจํา (4) การสั่งนําเขาวัตถุดิบใหมีปริมาณเทากับจํานวนวัตถุดิบที่ตองการใชในแตละวัน (5) 

การผลิตชิ้นงานใหมีจํานวนเทากับจํานวนชิ้นงานที่จัดสงออกไป (6) การติดตั้งแผนปายแสดง

แผนผังของหนวยงานในตําแหนงที่สังเกตไดชัดเจน (7) การติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับ

การผลิตชิ้นงานของแตละวัน (8) การติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานของ

หนวยงาน (9) การติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ อุปกรณ ผูรับผิดชอบแตละกระบวนการ 

(10) การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บวัสดุโดยระบุชื่อวัสดุและจํานวนที่เก็บ และ(11)การ
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จัดวางผังของหนวยงานใหม ซึ่งจากการสํารวจความคิดเห็นบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

สามารถวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และ

คาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของสภาพความแออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน เมื่อนํา

แนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติในกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดยผลการวิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 

6.5 

 

 
 

รูปที่ 6.5 ระดับความสาํคัญของแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกันสภาพพื้นที่แออัด 

ภายในหนวยงานผลิตชิน้งาน 

 

 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลติชิน้งาน มาทาํ

การวิเคราะหระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง

สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังตารางที่ 6.5 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะหขอมูลแสดงใน

ภาคผนวก ซ 
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ตารางที่ 6.5 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินสําหรับปองกันและแกไขสภาพพื้นที่แออัด

ภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

 
ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุง คาคะแนน ระดับ 

 กระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 13.4 สูง 

2 การจัดเก็บวัสดุและอุปกรณภายในหนวยงานหลังการใชงาน 14.5 สูง 

3 การแยกแยะของเสียและนําไปกําจัดเปนประจําทุกวัน 14.9 สูง 

4 การสั่งนําเขาวัตถุดิบใหมีปริมาณเทากับจํานวนวัตถุดิบที่ตองการ 6.9 ต่ํา 

 ใชในแตละวัน   

5 การผลิตชิ้นงานใหมีจํานวนเทากับจํานวนชิ้นงานที่จัดสงออกไป 12.2 สูง 

6 การติดตั้งแผนปายแสดงแผนผังของหนวยงานในตําแหนงที่ 12.9 สูง 

 สังเกตไดชัดเจน   

7 การติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับการผลิตชิ้นงานใน 13.6 สูง 

 แตละวัน   

8 การติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานของหนวยงาน 12.9 สูง 

9 การติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ อุปกรณ และผูรับผิดชอบ 12.5 สูง 

 ของแตละกระบวนการ   

10 การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บวัสดุโดยระบุชื่อวัสดุ 13.9 สูง 

 และจํานวนที่ทําการจัดเก็บไดสูงสุด   

11 การจัดวางผังของหนวยงานใหม 13.4 สูง 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานจากมากไปนอย คือ (1) การแยกแยะของเสีย

และนําไปกําจัดเปนประจําทุกวัน (2) การจัดเก็บวัสดุและอุปกรณภายในหนวยงานหลังการใชงาน 

(3) การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บวัสดุโดยระบุชื่อวัสดุ และจํานวนที่ทําการจัดเก็บได

สูงสุด (4) การติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับการผลิตชิ้นงานในแตละวัน (5) การบันทึก

สถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (6) การจัดวางผังของหนวยงานใหม (7) การ

ติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานของหนวยงาน (8) การติดตั้งแผนปายแสดงแผนผังของ

หนวยงานในตําแหนงที่สังเกตไดชัดเจน (9) การติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ อุปกรณ และ
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ผูรับผิดชอบของแตละกระบวนการ (10) การผลิตชิ้นงานใหมีจํานวนเทากับจํานวนชิ้นงานที่จัดสง

ออกไป (11) การสั่งนําเขาวัตถุดิบใหมีปริมาณเทากับจํานวนวัตถุดิบที่ตองการใชในแตละวัน 

 

 แนวทางดําเนินงานทั้ง 11 แนวทาง สามารถแบงระดับความสําคัญสําหรับนําไปใช

ปองกันและแกไขสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานได 2 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญสูง ประกอบดวย การแยกแยะของเสียและนําไปกําจัดเปนประจําทุกวัน การจัดเก็บ

วัสดุและอุปกรณภายในหนวยงานหลังการใชงาน การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บวัสดุ

โดยระบุชื่อวัสดุและจํานวนที่ทําการจัดเก็บไดสูงสุด การติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลาํดบัการ

ผลิตชิ้นงานในแตละวัน การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน การจัด

วางผังของหนวยงานใหม การติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานของหนวยงาน การติดตั้ง

แผนปายแสดงแผนผังของหนวยงานในตําแหนงที่สังเกตไดชัดเจน การติดตั้งแผนปายระบุชื่อ

กระบวนการ อุปกรณ และผูรับผิดชอบของแตละกระบวนการ และการผลิตชิ้นงานใหมีจํานวน

เทากับจํานวนชิ้นงานที่จัดสงออกไป (2) ระดับความสําคัญต่ํา ประกอบดวย การสั่งนําเขาวัตถุดิบ

ใหมีปริมาณเทากับจํานวนวัตถุดิบที่ตองการใชในแตละวัน 

 

 จากการศึกษาพบวาบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานมีความคิดเห็นวาการ

ปองกันและแกไขสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน ควรใชการแยกแยะของเสีย

ภายในหนวยงานและนําไปกําจัดเปนประจําทุกวัน มากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ เนื่องจากเปน

แนวทางดําเนินงานที่มีแนวโนมสามารถปองกันและแกไขสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิต

ชิ้นงานได มากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ และพิจารณาไดวาการสั่งนําเขาวัตถุดิบใหมีปริมาณ

เทากับจํานวนวัตถุดิบที่ตองการใชในแตละวัน เปนแนวทางที่มีความสําคัญต่ํากวาแนวทางอื่นๆ  

สําหรับการปองกันและแกไขสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน เนื่องจากเปนแนวทาง

ดําเนินงานที่มีความเปนไปไดสําหรับนําไปใชปฏิบัติจริง นอยกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ เพราะ

การจัดสงวัตถุดิบแตละคร้ัง ผูจัดจําหนายวัตถุดิบจําเปนตองทําการจัดสงวัตถุดิบใหเต็มความจุ

ของรถบรรทุก เพื่อความคุมคาของตนทุนการขนสงมากที่สุด 

 

(6) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

 

 การศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ

แกไขขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนโดยใชแนวทางดําเนินงาน 6 แนวทางดังนี้คือ (1) การจัดทํา
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แบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการสื่อสาร (2) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา

เปนบทเรียน (3) การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อผูปฏิบัติงานบกพรอง (4) การใหคาตอบแทนแก

ผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตองตลอด (5) การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 

และ(6) การกําหนดเครื่องมือมาตรฐานสําหรับดําเนินการสื่อสาร ซึ่งจากการสํารวจความคิดเห็น

บุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน สามารถวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนํา

แนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของขอมูลส่ือสาร

คลาดเคลื่อน เมื่อนําแนวทางดําเนินงานมาใชปฏิบัติในกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดยผลการ

วิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 6.6 

 

 
 

รูปที่ 6.6 ระดับความสาํคัญของแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกันขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 

ในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

 

 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริงและคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน มาทําการวิเคราะหระดับ

ความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง สามารถแสดงผลการ

วิเคราะหไดดังตารางที่ 6.6 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะหขอมูลแสดงในภาคผนวก ซ 
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ตารางที่ 6.6 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินสําหรับปองกันขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน 

 
ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุง คาคะแนน ระดับ 

 กระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการส่ือสาร 14.1 สูง 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา 13.3 สูง 

3 การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อปฏิบัติงานบกพรอง 13.1 สูง 

4 การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง 10.4 ปานกลาง 

5 การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 9.4 ปานกลาง 

6 การกําหนดเครื่องมือมาตรฐานสําหรับดําเนินการสื่อสาร 13.6 สูง 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขขอมูลสื่อสารคลาดเคลื่อนในกระบวนการผลิตชิ้นงานจากมากไปนอย คือ (1) การจัดทํา

แบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการสื่อสาร (2) การกําหนดเครื่องมือมาตรฐานสําหรับดําเนินการ

ส่ือสาร (3) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา (4) การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อ

ปฏิบัติงานบกพรอง (5) การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง (6) การ

เปล่ียนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา  

 

 แนวทางดําเนินงานทั้ง 6 แนวทาง สามารถแบงระดับความสําคัญสําหรับนําไปใช

ปองกันและแกไขขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนในกระบวนการผลิตชิ้นงานได 2 ระดับดังนี้คือ (1) 

ระดับความสําคัญสูง ประกอบดวย การจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการสื่อสาร การกําหนด

เครื่องมือมาตรฐานสําหรับดําเนินการสื่อสาร การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา 

และการตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อปฏิบัติงานบกพรอง (2) ระดับความสําคัญปานกลาง 

ประกอบดวย การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง และการเปลี่ยน

ผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 

 

 จากการศึกษาพบวาบุคลากรภายในหนวยงานผลิตมีความคิดเห็นวาการปองกันและ

แกไขขอมูลสื่อสารคลาดเคลื่อน ควรเลือกใชการจัดแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการสื่อสาร
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มากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ เนื่องจากการจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการสื่อสาร มี

ระดับแนวโนมสําหรับปองกันและแกไขขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน มากกวาแนวทางดําเนนิงานอืน่ๆ 

และพิจารณาไดวาการใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีดําเนินงานไดถูกตอง และการเปลี่ยน

ผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา เปนแนวทางที่มีความสําคัญต่ํากวาแนวทางอื่นๆ สําหรับการ

ปองกันและแกไขขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน เนื่องจากเปนแนวทางดําเนินงานที่มีความเปนไปได

สําหรับการนําไปปฏิบัติจริง นอยกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ และเปนแนวทางดําเนินงานที่มี

แนวโนมสําหรับปองกันและแกไขขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน นอยกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ 

 

(7) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงานผลิตชิ้นงาน 

 

 การศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ

แกไขสภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน โดยการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายใน

หนวยงานผลิตชิ้นงาน สามารถวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทาง

ดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของการดําเนินงานถูกสภาพ

อากาศรบกวน เมื่อนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติในกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดยผลการ

วิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 6.7 

 

 
 

รูปที่ 6.7 ระดับความสาํคัญของแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกันการดําเนนิงาน 

ผลิตชิ้นงานถกูสภาพอากาศรบกวน 
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 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของสภาพอากาศรบกวนการดําเนินงานน มาทําการ

วิเคราะหระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยงสามารถ

แสดงผลการวิเคราะหไดดังตารางที่ 6.7 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะหขอมูลแสดงในภาคผนวก ซ 

 

ตารางที่ 6.7 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันการดําเนินงานผลิต

ชิ้นงานถูกสภาพอากาศรบกวน 

 
ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุง คาคะแนน ระดับ 

 กระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การจัดทําโครงหลังคาชั่วคราว 10.6 ปานกลาง 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการศึกษาพบวาบุคลากรภายในหนวยงานผลิตมีความคิดเห็นวาการจัดทําโครง

หลังคาสําหรับปองกัน และแกไขสภาพอากาศรบกวนการดําเนินงานผลิตชิ้นงานมีความเปนไปได

สําหรับการนํามาใชปฏิบัติในระดับปานกลาง เนื่องจากลักษณะการใชพื้นที่ดําเนินงานของ

หนวยงานผลิตชิ้นงานมีลักษณะใชพื้นที่ตําแหนงเดิมสําหรับดําเนินงานผลิตชิ้นงานเปนประจํา จึง

มีความคุมคาแกการลงทุน โดยโครงหลังคาชั่วคราวที่ทําการกอสรางนี้ควรมีลักษณะเคลื่อนยายได 

เพื่อความสะดวกสําหรับข้ันตอนการขนยายชิ้นงาน 

 

 โดยมีขอเสนอแนะเพิ่มเติมวาการดําเนินงานผลิตชิ้นงานชวงฤดูฝนนั้น ควรเพิ่ม

ความถี่การตรวจสอบความกาวหนาการดําเนินงานของหนวยงานติดตั้งเปนประจํา เนื่องจาก

หนวยงานติดตั้งชิ้นงานมักดําเนินงานลาชา อาจสงผลใหหนวยงานผลิตชิ้นงานไมสามารถทําการ

จัดสงชิ้นงานที่ผลิตแลวเสร็จไปยังหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน ตองทําการจัดเก็บช้ินงานภายใน

หนวยงานผลิต พรอมทั้งอาจทําการวางแผนการผลิตชิ้นงานใหมีความยืดหยุนสูงเพื่อปองกันการ

ผลิตชิ้นงานลาชา 
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 6.1.2 ผลการวิเคราะหลําดับความสาํคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรบัปรุง
กระบวนการขนสงชิ้นงาน 
 

 จากการศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน พบวาสาเหตุของ

ปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานขนสงชิ้นงาน ประกอบดวย 11 สาเหตุดังนี้คือ (1) การขาด

แคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (2) การขาดแคลนพนักงานขับรถบรรทุก (3) การเกิดอุบัติเหตุ

ระหวางกระบวนการขนสง (4) เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (5) รถบรรทุกชํารุดระหวาง

ปฏิบัติงาน (6) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (7) สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมี

ความแออัด (8) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (9) สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (10) สภาพ

จราจรหนาแนน (11) การถูกเจาหนาที่ตรวจคนระหวางการขนสง ซึ่งเปนสาเหตุของปญหาที่ควร

ไดรับการปองกันและแกไขเพื่อปรับปรุงกระบวนการขนสงชิ้นงานใหดําเนินงานไดอยางตอเนื่อง 

และพิจารณาไดวาสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานบางสาเหตุสงผลกระทบตอปญหา

ในกระบวนการการขนสงชิ้นงานเชนเดียวกัน เนื่องจากกระบวนการขนสงเปนกระบวนการตอเนื่อง

จากกระบวนการผลิตชิ้นงาน และเริ่มดําเนินงานภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน ดังนั้นการวิเคราะห

ลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาใน

กระบวนการขนสง บางสาเหตุพิจารณาไดจากแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตชิ้นงานภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

 

 และจากการศึกษาพบวากระบวนการขนสงชิ้นงานสามารถแบงรูปแบบของการ

ดําเนินงานขนสงชิ้นงานได 2 รูปแบบคือ หนวยงานผลิตชิ้นงานรับผิดชอบการดําเนินงานขนสง

ชิ้นงาน และการจัดจางหนวยงานภายนอกดําเนินการจัดสงชิ้นงาน แตอยางไรก็ตามการจัดจาง

หนวยงานภายนอกดําเนินงานจัดสงชิ้นงานนั้น หนวยงานผลิตชิ้นงานยังคงทําหนาที่รับผิดชอบ

การจัดลําดับการขนสงชิ้นงาน ดังนั้นการศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับ

ปรับปรุงกระบวนการขนสงชิ้นงาน งานวิจัยนี้จึงทําการสํารวจความคิดเห็นจากบุคลากรภายใน

หนวยงานผลิตชิ้นงาน ซึ่งการศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับการปรับปรุง

กระบวนการขนสงมีรายละเอียดดังนี้ 
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(1) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําคัญการปองกันและ
แกไขการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญและพนักงานขับรถบรรทุก 

 

ผลการวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําคัญการปองกันและ

แกไขการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญและพนักงานขับรถบรรทุกในกระบวนการขนสง

ชิ้นงาน สามารถพิจารณาจากผลการศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับ

ปองกันและแกไขการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญในกระบวนการผลิตชิ้นงาน เนื่องจาก

การขนยายชิ้นงานสําหรับการขนสงใชผูปฏิบัติงานภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานจึงถือวาเปน

สาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานเชนเดียวกัน 

 

(2) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
การเกิดอุบัตเิหตุระหวางดําเนินงานขนสงชิ้นงาน 

 

ผลการวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําคัญการปองกันและ

แกไขการเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงานในกระบวนการขนสงชิ้นงาน สามารถพิจารณาจากผล

การศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไขการเกิดอุบัติเหตุ

ระหวางดําเนินงานในกระบวนการผลิตชิ้นงาน เนื่องจากการเกิดอุบัติเหตุระหวางการขนยาย

ชิ้นงานเพื่อเตรียมการขนสงเกิดขึ้นภายในหนวยงานผลิตเชนเดียวกัน 

 

(3) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข 

เครื่องจักร เครื่องมือส่ือสารและรถบรรทุกชํารุดระหวางดําเนินงานขนสงชิ้นงาน 

 

ผลการวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําคัญการปองกันและ

แกไขเครื่องจักร เครื่องมือส่ือสารและรถบรรทุกชํารุดระหวางดําเนินงานในกระบวนการขนสง

ชิ้นงาน สามารถพิจารณาจากผลการศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับ

ปองกันและแกไขเครื่องจักร เครื่องมือสื่อสารและแบบหลอชํารุดระหวางดําเนินงานภายใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน เนื่องจากการขนยายชิ้นงานสําหรับการขนสงใชเครื่องจักรเชนเดียวกับ

กระบวนการผลิตชิ้นงานยกเวนรถบรรทุกแตหนวยงานผลิตชิ้นงานสวนมากมักมีรถบรรทุกอยู

ภายในหนวยงานถึงแมอาจใชรูปแบบการจางหนวยงานภายนอกจัดสงก็ตาม 
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(4) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
สภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

 

ผลการวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําคัญการปองกันและ

แกไขสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน สามารถพิจารณาจากผลการศึกษาลําดับ

ความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไขสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงาน

ผลิตชิ้นงาน เนื่องจากการขนยายชิ้นงานสําหรับเตรียมการขนสงชิ้นงานดําเนินงานภายในพื้นที่

ของหนวยงานผลิตชิ้นงานจึงถือวาเปนสาเหตุของปญหาที่ เกิดขึ้นภายในหนวยงานผลิต

เชนเดียวกัน 

 

(5) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนในกระบวนการขนสงชิ้บงาน 

 

 ผลการวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําคัญการปองกันและ

แกไขขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนในกระบวนการขนสงชิ้นงาน สามารถพิจารณาจากผลการศึกษา

ลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไขขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน เนื่องจากการควบคุมลําดับการจัดสงชิ้นงานดําเนินงานโดยพนักงานของ

หนวยงานผลิตชิ้นงานดังนั้นจึงถือวาเปนสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นภายในหนวยงานผลิต

เชนเดียวกัน 

 

(6) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงานผลิตชิ้นงาน 

 

ผลการวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําคัญการปองกันและ

แกไขสภาพอากาศรบกวนการดําเนินงานในกระบวนการขนสงชิ้นงาน สามารถพิจารณาจากผล

การศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไขขอมูลสภาพอากาศ

รบกวนการดําเนินงานในกระบวนการผลิตชิ้นงาน เนื่องจากเปนแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกัน

สภาพอากาศรบกวนขั้นตอนการขนยายชิ้นงานขึ้นบนรถบรรทุกที่ดําเนินงานภายในหนวยงานผลิต

ชิ้นงาน 
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(7) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
สภาพจราจรหนาแนน 

 

 การศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ

แกไขสภาพจราจรหนาแนน โดยใชแนวทางดําเนินงาน 2 แนวทางดังนี้คือ (1) การศึกษาและ

ตรวจสอบเสนทางขนสงลวงหนา (2) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปน

บทเรียน ซึ่งจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน สามารถ

วิเคราะหคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และคาเฉลี่ย

ระดับแนวโนมการลดลงของผลกระทบจากสภาพจราจรหนาแนน เมื่อนําแนวทางดําเนินงานไปใช

ปฏิบัติในกระบวนการขนสงชิ้นงาน โดยผลการวิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 6.8 

 

 
 

รูปที่ 6.8 ระดับความสาํคัญของแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกันผลกระทบจาก 

สภาพจราจรหนาแนน 

 

 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของผลกระทบจากสภาพจราจรหนาแนน มาทําการ

วิเคราะหระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง สามารถ

แสดงผลการวิเคราะหไดดังตารางที่ 6.8 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะหขอมูลแสดงในภาคผนวก ซ 
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ตารางที่ 6.8 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินสําหรับปองกันผลกระทบจากสภาพจราจร

หนาแนน 

 
ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุง คาคะแนน ระดับ 

 กระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การศึกษาและตรวจสอบเสนทางขนสงลวงหนา 13.3 สูง 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 13.3 สูง 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขผลกระทบจากสภาพจราจรหนาแนน จากมากไปนอย คือ (1) การศึกษาและตรวจสอบ

เสนทางขนสงลวงหนา (2) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน  

 

 จากการศึกษาพบวาบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานมีความคิดเห็นวาการ

ตรวจสอบเสนทางขนสงลวงหนา และการบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปน

บทเรียน เปนแนวทางดําเนินงานที่มีระดับความสําคัญสูง สําหรับการปองกันและแกไขผลกระทบ

จากสภาพจราจรหนาแนน เนื่องจากมีความคิดเห็นวามีความเปนไปไดมากสําหรับการนําไปใช

ปฏิบัติจริง พรอมทั้งมีระดับแนวโนมสําหรับการปองกันและแกไขผลกระทบจากการจราจร

หนาแนนระหวางการขนสงชิ้นงานไดมาก 

 

(8) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
การถูกเจาหนาที่ตรวจคนระหวางการขนสง 

 

 การศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ

แกไขการถูกเจาหนาที่ตรวจคนระหวางการขนสง โดยใชแนวทางดําเนินงาน 3 แนวทางดังนี้คือ (1) 

การตรวจสอบความถูกตองของพนักงานและรถบรรทุกกอนการขนสง (2) การติดตอประสานงาน

กับเจาหนาที่จราจรประจําเสนทางขนสงกอนการขนสง (3) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิด

ปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน ซึ่งจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิต

ชิ้นงาน สามารถวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ
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จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของการถูกเจาหนาที่ตรวจคนระหวางการขนสงชิ้นงาน 

โดยผลการวิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 6.9 

 

 
 

รูปที่ 6.9 ระดับความสาํคัญของแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกันการถูกเจาหนาที ่

ตรวจคนระหวางการดําเนินงานขนสง 

 

 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของการถูกเจาหนาที่ตรวจคนระหวางการดําเนินงาน

ขนสงชิ้นงาน มาทําการวิเคราะหระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการ

วิเคราะหความเสี่ยง สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังตารางที่ 6.9 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะห

ขอมูลแสดงในภาคผนวก ซ 

 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขผลกระทบจากการถูกเจาหนาที่ตรวจคนระหวางการดําเนินงานขนสงชิ้นงาน จากมากไปนอย 

คือ (1) การติดตอประสานงานกับเจาหนาที่จราจรประจําเสนทางขนสงกอนการขนสง (2) การ

บันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (3) การตรวจสอบความถูกตองของ

พนักงานและรถบรรทุกทุกครั้งกอนการขนสง 
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ตารางที่ 6.9 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินสําหรับปองกันและแกไขการถูกเจาหนาที่

ตรวจคนระหวางการดําเนินงานขนสง 

 
ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุง คาคะแนน ระดับ 

 กระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การตรวจสอบความถูกตองของพนักงานและรถบรรทุกทุกครั้ง 13.1 สูง 

 กอนการขนสง   

2 การติดตอประสานงานกับเจาหนาที่จราจรประจําเสนทางขนสง 14.3 สูง 

 กอนการขนสง   

3 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 13.2 สูง 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการศึกษาพบวาบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานมีความคิดเห็นวาการ

แนวทางดําเนินงานทั้ง 3 แนวทาง ซึ่งประกอบดวย การติดตอประสานงานกับเจาหนาที่จราจร

ประจําเสนทางขนสงกอนการขนสง การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปน

บทเรียน และการตรวจสอบความถูกตองของพนักงานและรถบรรทุกทุกครั้งกอนการขนสง เปน

แนวทางดําเนินงานที่มีระดับความสําคัญสูง สําหรับการปองกันและแกไขผลกระทบจากการถูก

เจาหนาที่ตรวจคนระหวางการขนสง เนื่องจากมีความคิดเห็นวาแนวทางดําเนินงานทั้ง 3 แนวทาง

มีความเปนไปไดมากสําหรับการนําไปใชปฏิบัติจริง พรอมทั้งมีระดับแนวโนมสําหรับการปองกัน

และแกไขผลกระทบจากการถูกเจาหนาที่ตรวจคนระหวางการขนสงชิ้นงานไดมาก 

  
  6.1.3 ผลการวิเคราะหลําดับความสาํคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรบัปรุง
กระบวนการติดต้ังชิ้นงาน 
 
 จากการศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน พบวาสาเหตุของ

ปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน ประกอบดวย 7 สาเหตุดังนี้คือ (1) การขาด

แคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ (2) การเกิดอุบัติเหตุระหวางกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน (3) 

เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (4) เครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน (5) สภาพพื้นที่

ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด (6) ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน (7) สภาพอากาศรบกวน

การดําเนินงาน ซึ่งเปนสาเหตุของปญหาที่ควรไดรับการปองกันและแกไข เพื่อปรับปรุงกระบวนการ

ติดตั้งชิ้นงานใหสามารถดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานไดอยางตอเนื่อง  
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 กระบวนการติดตั้งชิ้นงานเปนกระบวนการที่ดําเนินงานภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

ดังนั้นการศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการติดตั้ง

ชิ้นงาน จึงนําขอมูลที่ทําการสํารวจความคิดเห็นจากบุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานมาใช

ในการวิเคราะห ซึ่งผลการศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานมีรายละเอียดดังนี้  

 

(1) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 

  

การศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ

แกไขการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ โดยใชแนวทางดําเนินงาน 3 แนวทางดังนี้คือ 

(1) การจัดทํามาตรฐานกําหนดคาแรงของผูปฏิบัติงาน (2) การจัดทํามาตรฐานสวัสดิการใหแก

พนักงานและครอบครัว และ(3) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 

ซึ่งจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน สามารถวิเคราะห

คาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และคาเฉลี่ยระดับ

แนวโนมการลดลงของการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ เมื่อนําแนวทางดําเนินงาน

ดังกลาวไปใชปฏิบัติในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน โดยผลการวิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 6.10 

 

 
 

รูปที่ 6.10 ระดับความสําคญัของแนวทางดําเนินงานสาํหรับปองกันการขาดแคลน 

ผูปฏิบัติงานภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 
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 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ มาทํา

การวิเคราะหระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง 

สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังตารางที่ 6.10 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะหขอมูลแสดงใน

ภาคผนวก ฌ 

 

ตารางที่ 6.10 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันการขาดแคลน

ผูปฏิบัติงานภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

 
  คาคะแนน ระดับ 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การจัดทํามาตรฐานกําหนดคาแรงของผูปฏิบัติงาน 13.4 สูง 

2 การจัดทํามาตรฐานสวัสดิการใหแกพนักงานและครอบครัว 14.2 สูง 

3 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 16.1 สูงมาก 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานจากมากไปนอย 

คือ (1) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (2) การจัดทํามาตรฐาน

กําหนดคาแรงของผูปฏิบัติงาน (3) การจัดทํามาตรฐานสวัสดิการใหแกพนักงานและครอบครัว 

 

จากการศึกษาพบวาบุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานมีความคิดเห็นวา

แนวทางดําเนินงานทั้ง 3 แนวทาง มีความสําคัญสูงสําหรับการปองกันและแกไขการขาดแคลน

ผูปฏิบัติงาน โดยพบวาการบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียนมีระดับ

ความสําคัญสูงกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ เนื่องจากการบันทึกสถิติสาเหตุของการเกดิปญหาเพือ่

ศึกษาเปนบทเรียนเปนแนวทางดําเนินงานที่มีระดับความเปนไปไดสําหรับการนําไปปฏิบัติ และ

ระดับแนวโนมการปองกันและแกไขการเกิดการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญได

มากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ 
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(2) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
การเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน 

 

การศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ

แกไขการเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน โดยใชแนวทางดําเนินงาน 6 แนวทาง

ดังนี้คือ (1) การจัดทํามาตรฐานปฏิบัติงานและอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน (2) การบันทึกสถิติ

สาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (3) การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อผูปฏิบัติงาน

บกพรอง (4) การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตองตลอด (5) การเปลี่ยน

ผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา และ(6) การจัดตั้งหนวยงานสําหรับควบคุมความปลอดภัยใน

ดําเนินงานโดยเฉพาะ ซึ่งจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน

สามารถวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และ

คาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของการเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงาน เมื่อนําแนวทาง

ดําเนินงานไปใชปฏิบัติในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน โดยผลการวิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 6.11 

 

 
 

รูปที่ 6.11 ระดับความสําคญัของแนวทางดําเนินงานสาํหรับปองกันและแกไขการเกิดอุบัติเหต ุ

ระหวางการดาํเนนิงานติดตั้งชิ้นงาน 

 

 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของการเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน มา

ทําการวิเคราะหระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง
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สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังตารางที่ 6.11 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะหขอมูลแสดงใน

ภาคผนวก ฌ 

 

ตารางที่ 6.11 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันการเกิดอุบัติเหตุ

ระหวางการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน 

 
  คาคะแนน ระดับ 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การจัดทํามาตรฐานปฏิบัติงานและอบรมใหความรูแก 16.0 สูงมาก 

 ผูปฏิบัติงาน   

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 16.4 สูงมาก 

3 การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อผูปฏิบัติงานบกพรอง 15.5 สูงมาก 

4 การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง 13.9 สูง 

5 การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 12.2 สูง 

6 การจัดตั้งหนวยงานสําหรับควบคุมความปลอดภัยในการ 13.4 สูง 

 ดําเนินงานโดยเฉพาะ   
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขการเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานจากมากไปนอย คือ (1) การบันทึกสถิติ

สาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (2) การจัดทํามาตรฐานปฏิบัติงานและอบรมให

ความรูแกผูปฏิบัติงาน (3) การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อผูปฏิบัติงานบกพรอง (4) การให

คาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง (5) การจัดตั้งหนวยงานสําหรับควบคุม

ความปลอดภัยในการดําเนินงานโดยเฉพาะ (6) การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 

 

 แนวทางดําเนินงานทั้ง 6 แนวทาง สามารถแบงระดับความสําคัญสําหรับนําไปใช

ปองกันและแกไขการเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานได 2 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญสูงมาก ประกอบดวย การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 

การจัดทํามาตรฐานปฏิบัติงานและอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน และการตักเตือนผูปฏิบัติงาน

เมื่อผูปฏิบัติงานบกพรอง (2) ระดับความสําคัญสูง ประกอบดวย การใหคาตอบแทนแก
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ผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง การจัดตั้งหนวยงานสําหรับควบคุมความปลอดภัยในการ

ดําเนินงานโดยเฉพาะ และการเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 

 

 จากการศึกษาพบวาบุคลากรภายในหนวยงานกอสรางมีความคิดเห็นวาควรเลือกใช

การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน สําหรับการปองกันและแกไขการ

เกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน มากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ เนื่องจากเปน

แนวทางดําเนินงานที่มีความเปนไปไดสําหรับการนําไปใชปฏิบัติจริง มากกวาแนวทางดําเนินงาน

อ่ืนๆ พรอมทั้งเปนแนวทางดําเนินงานที่มีระดับแนวโนมการปองกันและแกไขการเกิดอุบัติเหตุ

ระหวางดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานมากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ 

 

(3) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข 

เครื่องจักรและเครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน 

 

การศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ

แกไข เครื่องจักรและเครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางดําเนินงาน ใชแนวทางดําเนินงาน 6 แนวทาง

ดังนี้คือ (1) การจัดทํามาตรฐานการใชงานและการซอมบํารุงพรอมทั้งอบรมใหแกผูปฏิบัติงาน (2) 

การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (3) การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อ

ผูปฏิบัติงานบกพรอง (4) การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตองตลอด (5) 

การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา และ(6) การจัดตั้งหนวยงานสําหรับดูแลและซอม

บํารุงเครื่องจักรโดยเฉพาะ ซึ่งจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานติดตั้ง

ชิ้นงาน สามารถวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของการชํารุดของเครื่องจักรและเครื่องมือส่ือสารระหวาง

ดําเนินงาน เมื่อนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน โดยผลการ

วิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 6.12 
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รูปที่ 6.12 ระดับความสําคญัของแนวทางดําเนินงานสาํหรับปองกันการชํารุดของ 

เครื่องจักร และเครื่องมือส่ือสารระหวางดาํเนนิงานติดตั้งชิ้นงาน 

 

จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของเครื่องจักรและเครื่องมือสื่อสารชํารุดระหวาง

ดําเนินงาน มาทําการวิเคราะหระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะห

ความเสี่ยง สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังตารางที่ 6.12 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะหขอมูล

แสดงในภาคผนวก ฌ 

 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขเครื่องจักรและเครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานจากมากไปนอย คือ (1) 

การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (2) การจัดทํามาตรฐานการใช

งานและการซอมบํารุง พรอมทั้งอบรมใหแกผูปฏิบัติงาน (3) การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อ

ปฏิบัติงานบกพรอง (4) การจัดตั้งหนวยงานสําหรับดูแลและซอมบํารุงเครื่องมือและเครื่องจักร

โดยเฉพาะ (5) การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง (6) การเปลี่ยน

ผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 

 

 แนวทางดําเนินงานทั้ง 6 แนวทาง สามารถแบงระดับความสําคัญสําหรับนําไปใช

ปองกันและแกไขเครื่องจักรและเครื่องมือสื่อสารชํารุดระหวางดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานได 2 ระดับ

ดังนี้คือ (1) ระดับความสําคัญสูงมาก ประกอบดวย การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อ
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ศึกษาเปนบทเรียน การจัดทํามาตรฐานการใชงานและการซอมบํารุงพรอมทั้งอบรมใหแก

ผูปฏิบัติงาน และการตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อปฏิบัติงานบกพรอง (2) ระดับความสําคัญสูง 

ประกอบดวย การจัดตั้งหนวยงานสําหรับดูแลและซอมบํารุงเครื่องมือและเครื่องจักรโดยเฉพาะ 

การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง และการเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่

บกพรองเปนประจํา 

 

ตารางที่ 6.12 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันการชํารุดของเครื่องจักร 

และเครื่องมือส่ือสารระหวางดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน 

 
  คาคะแนน ระดับ 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การจัดทํามาตรฐานการใชงานและการซอมบํารุง พรอมทั้งอบรม 15.5 สูงมาก 

 ใหแกผูปฏิบัติงาน   

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 16.3 สูงมาก 

3 การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อปฏิบัติงานบกพรอง 15.1 สูงมาก 

4 การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง 14.1 สูง 

5 การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 12.4 สูง 

6 การจัดตั้งหนวยงานสําหรับดูแลและซอมบํารุงเครื่องมือและ 14.6 สูง 

 เครื่องจักรโดยเฉพาะ   
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการศึกษาพบวาบุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานมีความคิดเห็นวาควร

เลือกใช การจัดทํามาตรฐานการใชงานและการซอมบํารุงพรอมทั้งอบรมใหแกผูปฏิบัติงานสําหรับ 

การปองกันและแกไขเครื่องจักรและเครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางดําเนินงาน มากกวาแนวทาง

ดําเนินงานอื่นๆ เนื่องจากเปนแนวทางดําเนินงานที่มีความเปนไปไดสําหรับการนําไปใชปฏิบัติจริง 

มากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ พรอมทั้งเปนแนวทางดําเนินงานที่มีแนวโนมสามารถปองกันและ

แกไขเครื่องจักร และเครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางดําเนินงานได มากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ 

และพิจารณาไดวาการเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา เปนแนวทางดําเนินงานที่มี

ความสําคัญนอยกวาแนวทางอื่นๆ สําหรับการปองกันและแกไขเครื่องจักรและเครื่องมือส่ือสาร

ชํารุดระหวางดําเนินงาน  เนื่องจากเปนแนวทางดําเนินงานที่มีแนวโนมสําหรับการปองกันและ

แกไขปญหาไดนอยกวาแนวทางอื่นๆ  
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(4) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
สภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

 

การศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ

แกไขสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานโดยใชแนวทางดําเนินงาน 10 แนวทาง

ดังนี้คือ (1) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (2) การจัดเก็บวัสดุ

อุปกรณภายในหนวยงานหลังการใชงานเปนประจําทุกวัน (3) การแยกแยะของเสียและนําไป

กําจัดเปนประจํา (4) การสั่งนําเขาชิ้นงานใหมีปริมาณเทากับจํานวนชิ้นงานที่ตองการใชในแตละ

วัน (5) การติดตั้งแผนปายแสดงแผนผังของหนวยงานในตําแหนงที่สังเกตไดชัดเจน (6) การติดตั้ง

แผนปายแสดงจํานวนและลําดับการติดตั้งชิ้นงานของแตละวัน (7) การติดตั้งแผนปายแสดง

ข้ันตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานของหนวยงาน (8) การติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ 

อุปกรณ ผูรับผิดชอบแตละกระบวนการ (9) การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บวัสดุโดยระบุ

ชื่อวัสดุและจํานวนที่เก็บ และ(10) การจัดวางผังของหนวยงานใหม ซึ่งจากการสํารวจความคดิเหน็

บุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน สามารถวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนํา

แนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของสภาพความแออัด

ภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน เมื่อนําแนวทางดําเนินงานมาใชปฏิบัติในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน

โดยผลการวิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 6.13 

 

 
 

รูปที่ 6.13 ระดับความสําคญัของแนวทางดําเนินงานสาํหรับปองกันสภาพพืน้ที ่

แออัดภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 
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 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน มา

ทําการวิเคราะหระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง

สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังตารางที่ 6.13 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะหขอมูลแสดงใน

ภาคผนวก ฌ 

 

ตารางที่ 6.13 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไขสภาพพื้นที่

แออัดภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน 

 
  คาคะแนน ระดับ 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 16.3 สูงมาก 

2 การจัดเก็บวัสดุ อุปกรณภายในหนวยงานหลังการใชงานเปน 12.2 สูง 

 ประจําทุกวัน   

3 การแยกแยะของเสียและนําไปกําจัดเปนประจําทุกวัน 15.2 สูงมาก 

4 การสั่งนําเขาชิ้นงานใหมีปริมาณเทากับชิ้นงานที่ตองการใชในแต 14.6 สูง 

 ละวัน   

5 การติดตั้งแผนปายแสดงแผนผังของหนวยงานในตําแหนงที่ 13.3 สูง 

 สังเกตไดชัดเจน   

6 การติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับการติดตั้งชิ้นงานในแต 12.1 สูง 

 ละวัน   

7 การติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานของหนวยงาน 12.6 สูง 

8 การติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ อุปกรณ และผูรับผิดชอบ 13.5 สูง 

 ในแตละกระบวนการ   

9 การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บวัสดุ โดยระบุชื่อวัสดุ  14.2 สูง 

 และจํานวนที่เก็บไดสูงสุด   

10 การจัดวางผังของหนวยงานใหม 14.9 สูง 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานจากมากไปนอย คือ (1) การบันทึกสถิติ
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สาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (2) การแยกแยะของเสียและนําไปกําจัดเปน

ประจําทุกวัน (3) การจัดวางผังของหนวยงานใหม (4) การสั่งนําเขาชิ้นงานใหมีปริมาณเทากับ

ชิ้นงานที่ตองการใชในแตละวัน (5) การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บวัสดุ โดยระบุชื่อวัสดุ

และจํานวนที่เก็บไดสูงสุด (6) การติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ อุปกรณ และผูรับผิดชอบใน

แตละกระบวนการ (7) การติดตั้งแผนปายแสดงแผนผังของหนวยงานในตําแหนงที่สังเกตไดชดัเจน 

(8) การติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานของหนวยงาน (9) การจัดเก็บวัสดุ อุปกรณ

ภายในหนวยงานหลังการใชงานเปนประจําทุกวัน (10) การติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับ

การติดตั้งชิ้นงานในแตละวัน 

 

 แนวทางดําเนินงานทั้ง 10 แนวทาง สามารถแบงระดับความสําคัญสําหรับนําไปใช

ปองกันและแกไขสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานได 2 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญสูงมาก ประกอบดวย การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 

และการแยกแยะของเสียและนําไปกําจัดเปนประจําทุกวัน (2) ระดับความสําคัญสูง ประกอบดวย 

การจัดวางผังของหนวยงานใหม การสั่งนําเขาชิ้นงานใหมีปริมาณเทากับชิ้นงานที่ตองการใชในแต

ละวัน การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บวัสดุ โดยระบุชื่อวัสดุและจํานวนที่เก็บไดสูงสุด 

การติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ อุปกรณ และผูรับผิดชอบในแตละกระบวนการ การติดตั้ง

แผนปายแสดงแผนผังของหนวยงานในตําแหนงที่สังเกตไดชัดเจน การติดตั้งแผนปายแสดง

ข้ันตอนการปฏิบัติงานของหนวยงาน การจัดเก็บวัสดุ อุปกรณภายในหนวยงานหลังการใชงานเปน

ประจําทุกวัน และการติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับการติดตั้งชิ้นงานในแตละวัน 

 

 จากการศึกษาพบวาบุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานมีความคิดเห็นวาการ

ปองกันและแกไขสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานควรเลือกใชการบันทึกสถิติ

สาเหตุของการเกิดปญหาและศึกษาเปนบทเรียน พรอมทั้งการแยกแยะและนําไปกําจัดเปนประจํา

ทุกวันมากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ เนื่องจากเปนแนวทางดําเนินงานที่มีแนวโนมสามารถ

ปองกันและแกไขสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานได มากกวาแนวทางดําเนินงาน

อ่ืนๆ แตอยางไรก็ตามพิจารณาไดวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆมีความสําคัญมากสําหรับการปองกัน

และแกไขสภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานเชนเดียวกัน 
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(5) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 

 

 การศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ

แกไขขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนโดยใชแนวทางดําเนินงาน 6 แนวทางดังนี้คือ (1) การจัดทํา

แบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการสื่อสาร (2) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา

เปนบทเรียน (3) การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อผูปฏิบัติงานบกพรอง (4) การใหคาตอบแทนแก

ผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตองตลอด (5) การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 

และ(6) การกําหนดเครื่องมือมาตรฐานสําหรับดําเนินการสื่อสาร ซึ่งจากการสํารวจความคิดเห็น

ของบุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน สามารถวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของ

การนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของขอมูลส่ือสาร

คลาดเคลื่อน โดยผลการวิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 6.14 

 

 
 

รูปที่ 6.14 ระดับความสําคญัของแนวทางดําเนินงานสาํหรับปองกันขอมูลส่ือสาร 

คลาดเคลื่อนในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 

 

 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน มาทําการวิเคราะหระดับ

ความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง สามารถแสดงผลการ

วิเคราะหไดดังตารางที่ 6.14 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะหขอมูลแสดงในภาคผนวก ฌ 
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ตารางที่ 6.14 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันขอมูลส่ือสาร

คลาดเคลื่อนในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 

 
  คาคะแนน ระดับ 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการส่ือสาร 15.9 สูงมาก 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา 16.6 สูงมาก 

3 การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อปฏิบัติงานบกพรอง 15.1 สูงมาก 

4 การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง 14.4 สูง 

5 การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 12.5 สูง 

6 การกําหนดเครื่องมือมาตรฐานการดําเนินงานสื่อสาร 14.7 สูง 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานจากมากไปนอย คือ (1) การบันทึก

สถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา (2) การจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการสื่อสาร (3) 

การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อปฏิบัติงานบกพรอง (4) การกําหนดเครื่องมือมาตรฐานการ

ดําเนินงานสื่อสาร (5) การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง (6) การ

เปล่ียนผูปฏิบัติงานที่บกพรองเปนประจํา 

  

 แนวทางดําเนินงานทั้ง 6 แนวทาง สามารถแบงระดับความสําคัญสําหรับนําไปใช

ปองกันและแกไขขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานได 2 ระดับดังนี้คือ (1) 

ระดับความสําคัญสูงมาก ประกอบดวย การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา การ

จัดทําแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการสื่อสาร และการตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อปฏิบัติงาน

บกพรอง (2) ระดับความสําคัญสูง ประกอบดวย การกําหนดเครื่องมือมาตรฐานการดําเนินงาน

ส่ือสาร การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตอง และการเปลี่ยนผูปฏิบัติงาน

ที่บกพรองเปนประจํา 

 

 จากการศึกษาพบวาบุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานมีความคิดเห็นวาการ

ปองกันและแกไขขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน ควรเลือกใชการบันทึก
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สถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน มากกวาแนวทางดําเนินงานอื่นๆ เนื่องจาก

การมีระดับแนวโนมสําหรับปองกัน และแกไขขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนมากกวาแนวทาง

ดําเนินงานอื่นๆ พรอมทั้งมีความเปนไปไดสําหรับการนําไปใชปฏิบัติจริงมากกวาแนวทาง

ดําเนินงานอื่นๆ แตอยางไรก็ตามแนวทางดําเนินงานอื่นๆมีระดับความสําคัญสูงสําหรับการ

นําไปใชปองกันและแกไขขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อนในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานเชนเดียวกัน 

 

(6) การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไข
สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน 

 

 การศึกษาลําดับความสําคัญของการนําแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและ

แกไขสภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน โดยการจัดทําโครงหลังคาคลุมสถานที่ปฏิบัตงิานสาํหรบั

นําไปใชปฏิบัติ ซึ่งจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานสามารถ

วิเคราะหคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และคาระดับ

แนวโนมการลดลงของการดําเนินงานถูกสภาพอากาศรบกวน เมื่อนําแนวทางดําเนินงานไปใช

ปฏิบัติในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน โดยผลการวิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 6.15 

  

 
 

รูปที่ 6.15 ระดับความสําคญัของแนวทางดําเนินงานสาํหรับปองกันการดําเนินงาน 

ติดตั้งชิ้นงานถูกสภาพอากาศรบกวน 
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 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติ

จริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของการดําเนินงานถูกสภาพอากาศรบกวน มาทําการ

วิเคราะหระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยงสามารถ

แสดงผลการวิเคราะหไดดังตารางที่ 6.15 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะหขอมูลแสดงในภาคผนวก ฌ 

 

ตารางที่ 6.15 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินสําหรับปองกันและแกไขสภาพอากาศ

รบกวนการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน 

 
  คาคะแนน ระดับ 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การจัดทําโครงหลังคาชั่วคราว 4.1 ต่ํามาก 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
  

 จากการศึกษาพบวาการจัดทําโครงหลังคาชั่วคราวคลุมสถานที่ปฏิบัติงานสําหรับ

นําไปใชปฏิบัติภายในหนวยงานกอสรางพบวามีความสําคัญต่ํามาก เนื่องจากมีความเปนไปได

นอยสําหรับนําไปใชปฏิบัติงาน เพราะการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานนั้นจําเปนตองใชรถเครนสําหรับ

ทําการยกชิ้นงานเพื่อดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน หากมีการจัดทําหลังคาคลุมบริเวณสถานที่

ดําเนินงานสงผลใหเกิดการกีดขวางการดําเนินงาน และลักษณะการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานของ

หนวยงานกอสรางมีลักษณะดําเนินงานเคลื่อนที่ไปตามตําแหนงกอสรางอาคาร หากจัดทําโครง

หลังคาจําเปนตองมีขนาดใหญ ซึ่งตองใชตนทุนสูงจึงมีความเปนไปไดนอยสําหรับการนําไปใช

ปฏิบัติจริง  

 

 และจากการสํารวจความคิดเห็นสามารถรวบรวมขอเสนอแนะเพิ่มเติมไดวาการ

ดําเนินงานกอสรางในชวงฤดูฝนมักถูกสภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน ดังนั้นควรเพิ่มการ

ตรวจสอบความกาวหนาของการดําเนินงานภายในหนวยงานกอสราง  และทําการแจง

ความกาวหนาของโครงการใหแกหนวยงานผลิตชิ้นงานทราบเปนประจํา และการวางแผน

ดําเนินงานชวงฤดูฝนควรลดอัตราการทํางานลดจากเดิม ซึ่งอัตราที่เหมาะสมอาจวิเคราะหไดจาก

ขอมูลการดําเนินงานของหนวยงานที่มีการบันทึกไวกอนหนา 
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 6.1.4 ผลการวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานของหนวยงาน
ติดต้ังชิ้นงานสําหรับการปองกันการเกิดความผิดพลาดของหนวยงานผลิตชิ้นงาน 
  

การดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานไมสามารถดําเนินงานตอเนื่อง หากกระบวนการผลิตชิ้นงาน

และกระบวนการขนสงชิ้นงานไมสามารถดําเนินงานไดตามแผนงานที่กําหนด ดังนั้นจึง

ทําการศึกษาแนวทางดําเนินงานของหนวยงานติดตั้ง สําหรับปองกันและแกไขการเกิดความ

ผิดพลาดขึ้นในกระบวนการผลิตชิ้นงานและกระบวนการขนสงชิ้นงาน 
 
 การศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันและแกไขความ

ผิดพลาดของกระบวนการผลิตและขนสงชิ้นงาน โดยใชแนวทางดําเนินงาน 6 แนวทางดังนี้คือ (1) 

การจัดหารถบรรทุกไปรับชิ้นงานจากหนวยงานผลิต (2) การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหา

เพื่อศึกษาเปนบทเรียน (3) การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงชิ้นงานของหนวยงานผลิต (4) 

การใหคาตอบแทนแกหนวยงานผลิตชิ้นงานกรณีที่ดําเนินงานไดถูกตองตลอด (5) การสงจดหมาย

แจงเตือนหนวยงานผลิตชิ้นงาน และ(6) การเปลี่ยนหนวยงานผลิตชิ้นงานรายใหม ซึ่งจากการ

สํารวจความคิดเห็นจากบุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน สามารถวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับ

ความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการ

ลดลงของการเกิดความผิดพลาดของหนวยงานผลิตชิ้นงาน เมื่อนําแนวทางดําเนินงานมาใชปฏิบตั ิ

โดยผลการวิเคราะหแสดงในดังรูปที่ 6.16 

  

 
 

รูปที่ 6.16 ระดับความสําคญัของแนวทางดําเนินงานสาํหรับปองกันการเกิดความผิดพลาด 

ของหนวยงานผลิตชิ้นงาน 
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 จากนั้นนําคาเฉลี่ยระดับความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชปฏิบัติจริง 

และคาเฉลี่ยระดับแนวโนมการลดลงของการเกิดความผิดพลาดของหนวยงานผลิตชิ้นงาน มาทํา

การวิเคราะหระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงาน โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง 

สามารถแสดงผลการวิเคราะหไดดังตารางที่ 6.16 ซึ่งรายละเอียดการวิเคราะหขอมูลแสดงใน

ภาคผนวก ญ 

 

ตารางที่ 6.16 คาระดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับการปองกันการเกิดความ

ผิดพลาดของหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

 
ลําดับ แนวทางดําเนนิงานสําหรับปรับปรุง คาคะแนน ระดับ 

 กระบวนการผลิตช้ินงาน ความ ความ 
  สําคัญ * สําคัญ ** 

1 การจัดหารถบรรทุกไปรับชิ้นงานจากหนวยงานผลิตชิ้นงาน 4.8 ต่ํามาก 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 13.0 สูง 

3 การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงของหนวยงานผลิต 11.2 ปานกลาง 

 ชิ้นงาน   

4 การใหคาตอบแทนแกหนวยงานผลิตชิ้นงานกรณีดําเนินงานได 11.5 ปานกลาง 

 ถูกตอง   

5 การสงจดหมายแจงเตือนหนวยงานผลิตชิ้นงาน 11.1 ปานกลาง 

6 การเปลี่ยนหนวยงานผลิตชิ้นงาน 5.2 ต่ํา 
หมายเหต ุ     *   คาคะแนนความสําคัญมีชวงคะแนนระหวาง 1 - 25 

 **  ระดับความสําคัญแบงตามคาคะแนนความสําคัญไดดังนี้คือ   ต่ํามาก คือ คะแนนนอยกวา 5    ต่ํา คือ  5 – 8.9   ปานกลาง คือ 9 – 11.9    

      สูง คือ 12 – 14.9   สูงมาก คือ คะแนนมากกวาหรือเทากับ 15 
 

 จากการวิเคราะหพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและ

แกไขการเกิดความผิดพลาดของหนวยงานผลิตชิ้นงานจากมากไปนอย คือ (1) การบันทึกสถิติ

สาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (2) การใหคาตอบแทนแกหนวยงานผลิตชิ้นงาน

กรณีดําเนินงานไดถูกตอง (3) การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงของหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

(4) การสงจดหมายแจงเตือนหนวยงานผลิตชิ้นงาน (5) การเปลี่ยนหนวยงานผลิตชิ้นงาน (6)การ

จัดหารถบรรทุกไปรับช้ินงานจากหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

  

 แนวทางดําเนินงานทั้ง 6 แนวทาง สามารถแบงระดับความสําคัญสําหรับนําไปใช

ปองกันและแกไขการเกิดความผิดพลาดของหนวยงานผลิตชิ้นงานได 4 ระดับดังนี้คือ (1) ระดับ

ความสําคัญสูง ประกอบดวย การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน (2) 
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ระดับความสําคัญปานกลาง ประกอบดวย การใหคาตอบแทนแกหนวยงานผลิตชิ้นงานกรณี

ดําเนินงานไดถูกตอง การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงของหนวยงานผลิตชิ้นงาน และการ

สงจดหมายแจงเตือนหนวยงานผลิตชิ้นงาน (3) ระดับความสําคัญต่ํา ประกอบดวย การเปลี่ยน

หนวยงานผลิตชิ้นงาน (4) ระดับความสําคัญต่ํามาก ประกอบดวย การจัดหารถบรรทุกไปรับ

ชิ้นงานจากหนวยงานผลิตชิ้นงาน 

 

 จากการศึกษาความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันและแกไขการเกิด

ความผิดพลาดของหนวยงานผลิตชิ้นงาน พบวาควรใชการบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหา

เพื่อศึกษาเปนบทเรียน มากกวาแนวทางการดําเนินงานอื่นๆ เนื่องจากมีระดับความเปนไปได

สําหรับการนําไปใชปฏิบัติจริงมากกวาแนวทางอื่นๆ  

 

 การจัดหารถบรรทุกไปรับช้ินงานจากหนวยงานผลิตชิ้นงานมีระดับความสําคัญต่ํา

สําหรับการปองกันและแกไขความผิดพลาดของหนวยงานผลิตชิ้นงาน เนื่องจากเปนการเพิ่ม

ตนทุนใหแกหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน และหากหนวยงานผลิตชิ้นงานไมสามารถเตรยีมชิน้งานไดตรง

ตามแผนงาน การนํารถบรรทุกไปรับช้ินงานยังคงไมสามารถชวยปองกันและแกไขความผิดพลาดที่

เกิดขึ้นได  

 

 การเปลี่ยนหนวยงานหนวยงานผลิตชิ้นงานรายใหม เปนแนวทางดําเนินงานที่มีระดับ

ความสําคัญต่ํา เนื่องจากผูตอบแบบสอบถามทั้งหมดเปนผูปฏิบัติงานภายในหนวยงานที่มีรูปแบบ

หนวยงานผลิตชิ้นงานและหนวยงานติดตั้งชิ้นงานเปนหนวยงานภายในองคกรเดียวกัน จึงมีความ

คิดเห็นวาเปนแนวทางดําเนินงานที่มีความเปนไปไดต่ํามากสําหรับการนําไปใชปฏิบัติ แตมี

ขอคิดเห็นเพิ่มเติมวาการสั่งซื้อช้ินงานจากองคกรอ่ืน อาจเกิดขึ้นไดในกรณีที่หนวยงานผลิตชิ้นงาน

มีอัตราการผลิตชิ้นงาน ไมเพียงพอตอความตองการใชงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน จึง

จําเปนตองสั่งชิ้นงานจากหนวยงานผลิตชิ้นงานขององคกรอ่ืนเพิ่มเติม 
 

6.2 สรุปผลการศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุง
กระบวนการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูป 
 

การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการ

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป สามารถสรุปแนวทางดําเนินงานที่มีความสําคัญสําหรับ

การปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาในแตละกระบวนการกอสรางไดดังนี้คือ 
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1. แนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นงาน และกระบวนการขนสง

ชิ้นงาน โดยผลการศึกษาไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายใน

หนวยงานผลิตชิ้นงาน มีรายละเอียดดังนี้คือ 

1.1 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ ควรทําการบันทึกสถิติสาเหตุของ

ปญหาและศึกษาเปนบทเรียน 

1.2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญหรือพนักงานขับรถบรรทุก ควร

จัดทํามาตรฐานสวัสดิการที่ดีแกพนักงานและครอบครัว 

1.3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงาน ควรจัดทํามาตรฐานการดําเนินงานพรอม

ทั้งอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน 

1.4 เครื่องจักร เครื่องมือส่ือสาร แบบหลอ และรถบรรทุกชํารุดระหวางดําเนินงาน 

ควรทําการจัดทํามาตรฐานการใชงานและซอมบํารุงพรอมทั้งอบรมใหความรู

แกผูปฏิบัติงาน 

1.5 สภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน ควรทําการแยกแยะของเสีย

พรอมทั้งนําออกไปกําจัดภายนอกหนวยงานเปนประจําทุกวัน 

1.6 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน ควรจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการสื่อสาร 

1.7 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน  ควรเพิ่มความถี่ สําหรับตรวจสอบ

ความกาวหนาการดําเนินงานของหนวยงานกอสราง 

1.8 สภาพจราจรหนาแนน ควรทําการตรวจสอบเสนทางขนสงลวงหนาพรอมทั้งทํา

การบันทึกสถิติสาเหตุของปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 

1.9 การถูกเจาหนาที่ทําการตรวจคนระหวางดําเนินการขนสง ควรทําการติดตอ

ประสานงานกับเจาหนาที่จราจรกอนการขนสง 

 

2. แนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน โดยผลการศึกษาได

จากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน  มี

รายละเอียดดังนี้คือ 

2.1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ ควรทําการบันทึกสถิติสาเหตุของ

ปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน รองลงมาคือจัดทํามาตรฐานสวัสดิการที่ดีแก

พนักงานและครอบครัว 

2.2 การเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงาน ควรทําการบันทึกสถิติสาเหตุของปญหา

เพื่อศึกษาเปนบทเรียน รองลงมาคือการจัดทํามาตรฐานการดําเนินงานพรอม

ทั้งอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน 
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2.3 เครื่องจักรและเครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางดําเนินงาน ควรทําการบันทึกสถิติ

สาเหตุของปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน รองลงมาคือ การจัดทํามาตรฐานการ

ดําเนินงานพรอมทั้งอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน 

2.4 สภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน ควรทําการบันทึกสถิติสาเหตุ

ของปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน รองลงมาคือการจัดทํามาตรฐานการใชงาน

และซอมบํารุงพรอมทั้งอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน 

2.5 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน ควรทําการบันทึกสถิติสาเหตุของปญหาเพื่อศึกษา

เปนบทเรียน รองลงมาคือ การจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการสื่อสาร 

2.6 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน ควรวางแผนการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน

ใหมีความยืดหยุนสูง 

 

3. แนวทางดําเนินงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงานสําหรับการปองกันการเกิดความ
ผิดพลาดของหนวยงานผลิตชิ้นงาน โดยผลการศึกษาไดจากการสํารวจความคิดเห็น

ของบุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน มีรายละเอียดดังนี้คือ 

3.1 การเกิดความผิดพลาดของกระบวนการผลิตชิ้นงานและกระบวนการติดตั้ง

ชิ้นงาน  จากการศึกษาพบวาหนวยงานติดตั้ งชิ้นงานควรเสนอการให

คาตอบแทนแกหนวยงานผลิตเพื่อใหหนวยงานผลิตชิ้นงานใหความรวมมือ

สําหรับดําเนินงานปองกันและแกไขการดําเนินงานที่ผิดพลาด 

  

จากการศึกษาพบวาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุง

กระบวนการกอสรางอาคารระบบสําเร็จรูปที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายใน

หนวยงานผลิตชิ้นงาน และหนวยงานกอสราง มีความคลายคลึงกัน เชน การเกิดอุบัติเหตุระหวาง

ดําเนินงาน ควรใชแนวทางจัดทํามาตรฐานการดําเนินงานพรอมทั้งอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน

สําหรับปองกันและแกไขปญหา หรือ เครื่องจักรชํารุดระหวางปฏิบัติงานควรเลือกใชการจัดทํา

มาตรฐานการดําเนินงานพรอมอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน เปนตน 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 7 
 

สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

7.1 สรุปผลการศึกษา 
  

 การดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีการดําเนินงานเปนขั้นตอนและมี

ความสัมพันธตอเนื่องกันโดยแบงไดเปน 3 กระบวนการคือ กระบวนการผลิตชิ้นงาน กระบวนการ

ขนสงชิ้นงาน และกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน ซึ่งหากเกิดปญหาขึ้นในกระบวนการใดกระบวนการ

หนึ่งยอมสงผลกระทบทําใหกระบวนการกอสรางขาดความตอเนื่อง ปจจุบันพบวาการดําเนินงาน

กอสรางอาคารระบบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีปญหาตางๆเกิดขึ้นในแตละกระบวนการกอสรางเชน 

ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางดําเนินงาน การชํารุดของเครื่องจักรระหวางดําเนินงาน และการ

ขาดแคลนแรงงาน เปนตน  

 

 โดยการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปมีรูปแบบเชิงอุตสาหกรรม

กอสราง ซึ่งคลายคลึงกับรูปแบบการดําเนินงานอุตสาหกรรมการผลิตสินคา ดังนั้นการดําเนินงาน

กอสรางใหมีความตอเนื่องตลอดทั้งกระบวนการจําเปนตองคํานึงถึงความถูกตองของการ

ดําเนินงานทั้งทางดานเวลา ปริมาณและคุณภาพ 

 

 งานวิจัยนี้ทําการศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหาที่เปนอุปสรรคสําหรับการดําเนินงาน

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป พรอมทั้งศึกษาแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุง

กระบวนการกอสราง เพื่อปองกันและแกไขปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการกอสราง 

โดยมีข้ันตอนการศึกษาคือ ทําการรวบรวมปญหาและสาเหตุของปญหา พรอมทั้งรวบรวมแนวทาง

ดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง จากการศึกษาเอกสารงานวิจัยที่ผานมาและการ

สัมภาษณวิศวกรประจําหนวยงานผลิตชิ้นงานและวิศวกรประจําหนวยงานกอสรางซึ่งรายละเอียด

ไดกลาวไวในบทที่ 3 โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ก)  

 

 จากนั้นนําขอมูลที่รวบรวมไดมาทําการศึกษาลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุ

ของปญหาในแตละกระบวนการ พรอมทั้งศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับ

ปรับปรุงกระบวนการกอสราง โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 2 และ 3 (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก 

ข และภาคผนวก ค ตามลําดับ) สํารวจความคิดเห็นจากวิศวกรและเจาหนาที่ควบคุมการผลิต
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ประจําหนวยงานผลิตชิ้นงานจํานวน 4 องคกร รวมจํานวนผูตอบแบบสอบถามทั้งสิ้น 26 ราย และ

ทําการสํารวจความคิดเห็นจากวิศวกรภายในหนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป

จํานวน 4 องคกร รวมจํานวนผูตอบแบบสอบถามทั้งสิ้น 28 ราย จากนั้นนําขอมูลที่เก็บรวบรวม

ไดมาทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาและสาเหตุของปญหา และลําดับความสําคัญ

ของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง โดยใชหลักการวิเคราะหความเสี่ยง 

(รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ง) 

 

จากการศึกษาสามารถสรุปลําดับความสําคัญปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่เปน

อุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปจากมากไปนอยคือ ปญหา

ชิน้งานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด ปญหาผลิตชิ้นงานลาชา และปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด 

ตามลําดับ และจากการวิเคราะหระดับความสําคัญของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงาน

กอสรางพบวา ปญหาชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด และปญหาผลิตชิ้นงานลาชา เปนปญหาที่มี

ความสําคัญระดับปานกลาง  และปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด  เปนปญหาที่มี

ความสําคัญระดับตํ่า 

 

เมื่อวิเคราะหลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานทั้ง 9 

สาเหตุ สามารถวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่มีความสําคัญตอปญหาตางๆในกระบวนการผลิต

ชิ้นงาน ไดดงันี้คือ 

- ปญหาการผลิตชิ้นงานลาชา คือ สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

- ปญหาการผลิตชิ้นงานที่มีสภาพชํารุด คือ แบบหลอชํารุดระหวางดําเนินงาน 

- ปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด คือ ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 

 

 ผลการวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

พบวากระบวนการผลิตชิ้นงานควรใหความสําคัญกับ แบบหลอชํารุดระหวางดําเนินงาน  

 

และเมื่อศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดยใชขอมูลที่ได

จากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานเฉพาะระบบเปด พบวา

ผลลัพธที่ไดมีลักษณะเชนเดียวกับการนําขอมูลจากทั้งหนวยงานระบบเปดและระบบปดมา

วิเคราะหรวมกัน 
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 แตผลการวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

โดยใชขอมูลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานเฉพาะ

ระบบเปด พบวากระบวนการผลิตชิ้นงานในสภาพระบบเปดควรใหความสําคัญกับ สภาพอากาศ

รบกวนการดําเนินงาน  

 

และจากการศึกษาสามารถสรุปลําดับความสําคัญปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานที่

เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปจากมากไปนอยคือ ปญหา

การขนสงชิ้นงานลาชา ปญหาลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด และปญหาชิ้นงานไดรับความ

เสียหาย ตามลําดับ และจากการวิเคราะหระดับความสําคัญของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการ

ดําเนินงานกอสรางพบวา ปญหาทั้ง 3 มคีวามสําคัญระดับตํ่า 

 

เมื่อวิเคราะหลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานทั้ง 11 

สาเหตุ สามารถสรุปสาเหตุของปญหาที่มีความสําคัญตอปญหาตางๆในกระบวนการขนสงชิ้นงาน 

ไดดังนี้คือ 

- ปญหาการขนสงชิ้นงานลาชา คือ สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

- ปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสง คือ สภาพพื้นที่แออัดภายใน

หนวยงานผลิต 

- ปญหาลําดับการขนสงชิ้นงานผิดพลาด คือ สภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิต 

 

 ผลการวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงาน 

พบวากระบวนการขนสงชิ้นงานควรใหความสําคัญกับ สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิต  

 

และจากการศึกษาสามารถสรุปลําดับความสําคัญปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานที่

เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปจากมากไปนอยคือ ปญหา

การติดตั้งชิ้นงานลาชา ปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้งชิ้นงาน ปญหาการ

เปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน และปญหาการแจงลําดับช้ินงานผิดพลาด ตามลําดับ และจากการ

วิเคราะหระดับความสําคัญของปญหาที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินงานกอสรางพบวา ปญหาการ

ติดตั้งชิ้นงานลาชา และปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้งชิ้นงาน เปนปญหาที่มี

ความสําคัญระดับปานกลาง และปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน และปญหาการแจงลําดับ

ชิ้นงานผิดพลาด เปนปญหาที่มีความสําคัญระดับตํ่า 
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เมื่อวิเคราะหลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานทั้ง 7 

สาเหตุ สามารถสรุปสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานที่มีความสําคัญตอปญหาตางๆ

ในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานไดดังนี้คือ 

- ปญหาการติดตั้งชิ้นงานลาชา คือ สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

- ปญหาชิ้นงานไดรับเสียหายระหวางการติดตั้ง คือ การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มี

ความชํานาญ 

- ปญหาการแจงลําดับช้ินงานผิดพลาด คือ ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 

- ปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้งชิ้นงาน คือ สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 

 

 ผลการวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 

พบวากระบวนการติดตั้งชิ้นงานควรใหความสําคัญกับ สภาพอากาศ  

  

จากการศึกษารวบรวมแนวทางการดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการกอสราง 

สามารถรวบรวมแนวทางการดําเนินงานไดดังนี้นี้คือ (1) แนวทางการดําเนินงานโดยใชแรงจูงใจ 

(2) แนวทางการดําเนินงานโดยใชมาตรการลงโทษ (3) แนวทางการจัดการสภาพแวดลอมภายใน

สถานที่ปฏิบัติงาน (4) แนวทางการซอมบํารุงและดูแลรักษาอุปกรณ (5) แนวทางสนับสนุน

กระบวนการขนสงใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ (6) แนวทางการจัดเตรียมระบบการสื่อสารให

เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ (7) แนวทางการดําเนินงานสําหรับชวยสนับสนุนปองกันการเกิด

อุบัติเหตุ (8) แนวทางการดําเนินงานสําหรับปองกันการถูกสภาพอากาศรบกวนขณะดําเนินงาน 

 

โดยผลการศึกษาลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการ

กอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป สามารถสรุปแนวทางดําเนินงานที่มีความสําคัญสําหรับ

การปองกันและแกไขสาเหตุของปญหาในแตละกระบวนการไดดังนี้คือ 

 

1. แนวทางดําเนินงานสําหรับปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นงาน และกระบวนการขนสง

ชิ้นงาน มีรายละเอียดดังนี้คือ 

1.10 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ ควรทําการบันทึกสถิติสาเหตุของ

ปญหาและศึกษาเปนบทเรียน 

1.11 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญหรือพนักงานขับรถบรรทุก ควร

จัดทํามาตรฐานสวัสดิการที่ดีแกพนักงานและครอบครัว 
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1.12 การเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงาน ควรจัดทํามาตรฐานการดําเนินงานพรอม

ทั้งอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน 

1.13 เครื่องจักร เครื่องมือส่ือสาร แบบหลอ และรถบรรทุกชํารุดระหวางดําเนินงาน 

ควรทําการจัดทํามาตรฐานการใชงานและซอมบํารุงพรอมทั้งอบรมใหความรู

แกผูปฏิบัติงาน 

1.14 สภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน ควรทําการแยกแยะของเสีย

พรอมทั้งนําออกไปกําจัดภายนอกหนวยงานเปนประจําทุกวัน 

1.15 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน ควรจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการสื่อสาร 

1.16 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน  ควรเพิ่มความถี่ สําหรับตรวจสอบ

ความกาวหนาการดําเนินงานของหนวยงานกอสราง 

1.17 สภาพจราจรหนาแนน ควรทําการตรวจสอบเสนทางขนสงลวงหนาพรอมทั้งทํา

การบันทึกสถิติสาเหตุของปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 

1.18 การถูกเจาหนาที่ทําการตรวจคนระหวางดําเนินการขนสง ควรทําการติดตอ
ประสานงานกับเจาหนาที่จราจรกอนการขนสง 

 

2. แนวทางดําเนินงานสําหรับการปรับปรุงกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน ซึ่งผลการศึกษาได

จากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงาน  มี

รายละเอียดดังนี้คือ 

2.7 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ ควรทําการบันทึกสถิติสาเหตุของ

ปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน รองลงมาคือจัดทํามาตรฐานสวัสดิการที่ดีแก

พนักงานและครอบครัว 

2.8 การเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนินงาน ควรทําการบันทึกสถิติสาเหตุของปญหา

เพื่อศึกษาเปนบทเรียน รองลงมาคือการจัดทํามาตรฐานการดําเนินงานพรอม

ทั้งอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน 

2.9 เครื่องจักรและเครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางดําเนินงาน ควรทําการบันทึกสถิติ

สาเหตุของปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน รองลงมาคือ การจัดทํามาตรฐานการ

ดําเนินงานพรอมทั้งอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน 

2.10 สภาพพื้นที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงาน ควรทําการบันทึกสถิติสาเหตุ

ของปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน รองลงมาคือการจัดทํามาตรฐานการใชงาน

และซอมบํารุงพรอมทั้งอบรมใหความรูแกผูปฏิบัติงาน 



 

 

189 

2.11 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน ควรทําการบันทึกสถิติสาเหตุของปญหาเพื่อศึกษา

เปนบทเรียน รองลงมาคือ การจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับการสื่อสาร 

2.12 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน ควรวางแผนการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน

ใหมีความยืดหยุนสูง 

 

3. แนวทางดําเนินงานของหนวยงานติดตั้งชิ้นงานสําหรับการปองกันการเกิดความ
ผิดพลาดของหนวยงานผลิตชิ้นงาน มีรายละเอียดดังนี้คือ 

3.2 การเกิดความผิดพลาดของกระบวนการผลิตชิ้นงานและกระบวนการติดตั้ง

ชิ้นงาน  จากการศึกษาพบวาหนวยงานติดตั้ งชิ้นงานควรเสนอการให

คาตอบแทนแกหนวยงานผลิตเพื่อใหหนวยงานผลิตชิ้นงานใหความรวมมือ

สําหรับดําเนินงานปองกันและแกไขการดําเนินงานที่ผิดพลาด 

  

จากการศึกษาพบวา สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน เปนปจจัยภายนอกทีไ่มสามารถ

ควบคุมได ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปเพื่อทําให

สามารถดําเนินงานไดอยางตอเนื่องในชวงฤดูฝนจึงมีขอจํากัด โดยมีขอเสนอแนะสําหรับการ

ปองกันและแกไขสภาพอากาศรบกวนการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงาน คือ หนวยงานติดตั้งชิ้นงานอาจ

ปรับลดอัตราการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานลงจากอัตราการดําเนินงานปกติโดยใชขอมูลการ

ดําเนินงานของหนวยงานที่บันทึกไวกอนหนา และผูปฏิบัติงานภายในหนวยงานติดตั้งชิ้นงานควร

เพิ่มการตรวจสอบความกาวหนาของโครงการ พรอมทั้งทําการแจงความกาวหนาของโครงการ

ใหแกหนวยงานผลิตชิ้นงานเปนประจํา   

 

 และจากการศึกษาพบวา  ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ  ที่ เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตชิ้นงาน เปนปจจัยภายนอกที่ไมสามารถควบคุมได จําเปนตองไดรับความรวมมือ

จากผูจัดจําหนายวัตถุดิบสําหรับการจัดเตรียมวัตถุดิบใหมีความถูกตองตามที่ตองการ เพื่อใหการ

ดําเนินงานกอสรางมีความตอเนื่อง  

  
7.2 ปญหาและอุปสรรคของการศึกษา 
 

 งานวิจัยนี้มีปญหาและอุปสรรคของการศึกษาคือ การเก็บรวบรวมขอมูลผูวิจัยไมไดรับ

อนุญาตใหสามารถเฝาสังเกตการดําเนินงานภายในหนวยงาน และไมไดรับอนุญาตใหนําขอมูล

การดําเนินงานของหนวยงานที่ทําการบันทึกไวมาใชทําการศึกษางานวิจัย ซึ่งผูวิจัยไดรับอนุญาต
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ใหใชแบบสอบถามทําการสํารวจรวมความคิดเห็นของบุคลากรภายในหนวยงานเทานั้น ดังนั้นผล

การศึกษาของงานวิจัยนี้จึงอาจมีความคลาดเคลื่อนไดเนื่องจากเปนขอมูลที่ไดจากการสํารวจ

ความคิดเห็นของบุคลากรไมใชขอมูลที่ไดทําการบันทึกไวภายในหนวยงาน 

 
7.3 ขอเสนอแนะแนวทางการดําเนินงานวิจัยในอนาคต 
 

 ผลการศึกษาความสําคัญของแนวทางการปรับปรุงกระบวนการกอสรางของงานวิจัยนี้ได

จากการสํารวจความคิดเห็นของบุคลากรที่มีประสบการณดําเนินงานกอสรางอาคารระบบ

คอนกรีตสําเร็จรูปเทานั้น ซึ่งงานวิจัยในอนาคตอาจทําการศึกษาเพิ่มเติมโดยนําผลสรุปจาก

งานวิจัยนี้ไปใชปฏิบัติจริงกับการดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูป แลว

ทําการศึกษาเปรียบเทียบผลลัพธของการดําเนินงานกอสรางกอนและหลังจากการนําแนวทางการ

ดําเนินงานที่ไดจากงานวิจัยนี้ไปใชปฏิบัติจริง โดยอาจทําการศึกษาเปรียบเทียบความความถี่ของ

การเกิดสาเหตุที่เปนอุปสรรคตางๆภายในกระบวนการกอสราง  
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แบบสอบถาม 

สวนที่ 1 สอบถามเกี่ยวกับขอมูลสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถาม 

 
1. ชื่อ-นามสกุล ………………………………….……………………………………………………… 

 

2. ตําแหนง ………………………………….………………………………………............................ 

 

3. ชื่อหนวยงานที่สังกัด ......................................................................................................... ....... 

 

4. ลักษณะการดําเนินงานของหนวยงานที่ทานสังกัด 

 [  ] หนวยงานผลิตชิ้นงาน   [  ] หนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นงาน 
 
5. ทานเคยมีประสบการณทางดานงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปที่ผานมามีจํานวนชิ้นงานเทาไร 

(กรุณาทําเครื่องหมาย X ในขอที่ทานเลือก) 

ก. นอยกวา 2,500 ชิ้น     

ข. ตั้งแต 2,501 – 5,000 ชิ้น 

ค. ตั้งแต 5,001 – 7,500 ชิ้น 

ง. ตั้งแต 7,501 – 10,000 ชิ้น 

จ. มากกวา 10,000 ชิ้น 

 

สวนที่ 2 สอบถามเกี่ยวกับขอมูลการดําเนนิงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบัน 

1. การดําเนินงานกอสรางอาคารระบบคอนกรีตสําเร็จรูปภายในหนวยงานที่ทานปฏิบัติงานมี
ข้ันตอนดําเนินงานอยางไรบาง 

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………… 
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2. หนวยงานของทานมีการจัดเก็บคงคลังสํารองชิ้นงานหรือไม และหากวามีการจัดเก็บคงคลัง
สํารองชิ้นงานภายในหนวยงานนั้นเหตุใดจึงทําใหหนวยงานของทานทําการจัดเก็บคงคลัง

สํารองชิ้นงานภายในหนวยงาน 

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………… 

 

3. ขอเสนอแนะแนวทางสําหรับแกปญหาภายในหนวยงาน 

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………… 
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แบบสอบถามชุดที่ 2  
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แบบสอบถาม 
เรื่อง  “แนวทางการประยุกตใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

สําหรบัการกอสรางระบบสําเรจ็รูปในประเทศไทย” 

คําชี้แจง 

แบบสอบถามนี้เปนสวนหนึ่งของโครงการวิจัย ระดับมหาบัณฑิต จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ซึ่งตองการ

นําผลที่ไดจากแบบสอบถามนี้ไปใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของการมีสต็อกชิ้นงานคอนกรีตสําเร็จรูปของ

หนวยงานผลิตและหนวยงานกอสราง และทําการหาแนวทางการแกไขสาเหตุของการมีสต็อกชิ้นงานโดยใช

แนวความคิดของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ฉะนั้นผูวิจัยจึงใครขอความกรุณาจากทานในการตอบ

แบบสอบถามใหครบทุกขอ ผูวิจัยขอรับรองวาขอมูลที่ทานตอบใหทั้งหมดจะถือเปนความลับ 

แบบสอบถามชุดนี้มี 2 สวน ประกอบดวย 

สวนที่  1 ถามเกี่ยวกับขอมูลสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถาม 

สวนที่  2  ถามเกี่ยวกับขอมูลการผลิตและขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบัน และความคิดเห็น

สําหรับการแกปญหา 

ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณผูตอบแบบสอบถามที่กรุณาตอบแบบสอบถามและใหคําแนะนําซึ่งเปน

ประโยชนและทําใหการวิจัยในครั้งนี้สมบูรณยิ่งขึ้น 
 

 

              นายคงฤทธิ์   เปยมนพเกา   

                      นิสิตปริญญาโทสาขาวิศวกรรมโยธา 

                           คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย   
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แบบสอบถาม 

สวนที่ 1 ถามเกี่ยวกับขอมลูสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถาม (กรุณาทําเครื่องหมาย (X) และ

ตอบคําถามในชองวางที่เวนไว) 

 
1. ชื่อ-นามสกุล 

 

 ……………............................................................................................................................... 

 

2. ตําแหนง / แผนก 

 

 ………………………………………………………………………………............................ 

 

3. ชื่อหนวยงานที่สังกัด 

  

 ………………………......................................................................................................... ....... 

 

4. ทานเคยมีประสบการณในการผลิตชิ้นงานคอนกรีตสําเร็จรูปจํานวนเทาไร (กรุณาทําเครื่องหมาย X ในขอที่

ทานเลือก) 

ก. นอยกวา 2,500 ชิ้น     

ข. ตั้งแต 2,501 – 5,000 ชิ้น 

ค. ตั้งแต 5,001 – 7,500 ชิ้น 

ง. ตั้งแต 7,501 – 10,000 ชิ้น 

จ. มากกวา 10,000 ชิ้น 

 

4.  เบอรโทรศัพทที่สามารถติดตอได 

  

 …………….………..................................................................................................................... 
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แบบสอบถาม 

สวนที่ 2 ถามเกี่ยวกับขอมูลการผลิตและขนสงชิน้งานคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบันของ และความ

คิดเห็นสําหรับการแกปญหา(กรุณาทําเครื่องหมาย(X)และตอบคําถามในชองวางทีเ่วนไว) 
 
1. การผลิตชิ้นงานภายในหนวยงานผลิตของทานปจจุบันมีการผลิตช้ินงานลวงหนาและนําไปจัดเก็บเปน

สต็อกชิ้นงานสํารองภายในหนวยงานผลิตหรือไมอยางไร 
       (   )  ไมเคย       (   )  นานๆครั้ง  (   )  บางครั้งบางคราว         (   ) บอย      (   )  ตลอดเวลา 

 

2. ปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงานตอไปนี้เกิดขึ้นภายในหนวยงานของทานมากนอยเพียงใด 

 

ความถี่ของการเกิดปญหา  
ปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงาน ไม

เคย 
นานๆ
ครั้ง 

บางครั้ง
บาง
คราว 

บอยๆ ทุก
ครั้ง 

1. กระบวนการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา      

2. ชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด      

3. ลําดับหรือจํานวนการผลิตชิ้นงานไมตรงกับ 

ความตองการใชงานของลูกคา 

     

 

 

 

3. หากกระบวนการผลิตชิ้นงานเกิดปญหาตอไปนี้ขึ้น จะสงผลใหหนวยงานผลิตจําเปนตองทําการผลิต

ช้ินงานลวงหนาและนําไปจัดเก็บเปนสต็อกชิ้นงานสํารองภายในหนวยงานผลิตหรือไมอยางไร 

 

ความจําเปนของการเก็บสํารอง 
ช้ินงานภายในหนวยงาน 

 
ปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงาน 

ไม
จําเปน 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. กระบวนการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา      

2. ชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด      

4. ลําดับหรือจํานวนการผลิตชิ้นงานไมตรงกับ 

ความตองการใชงานของลูกคา 
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4. ปญหาในกระบวนการขนสงช้ินงานไปยังลูกคา ตอไปนี้เกิดขึ้นภายในหนวยงานของทานมากนอย

เพียงใด 

 

ความถี่ของการเกิดปญหาขึ้น  
ปญหาในกระบวนการขนสงช้ินงาน ไม

เคย 
นานๆ
ครั้ง 

บางครั้ง
บาง
คราว 

บอยๆ ทุก
ครั้ง 

1. กระบวนการจัดสงชิ้นงานไปยังลูกคาเกิดความลาชากวา  

กําหนดการ 

     

2. ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสง      

3. ลําดับหรือจํานวนชิ้นงานที่จัดสงไมตรงกับความ 

ตองการของลูกคา 

     

 

 

5. หากกระบวนการขนสงชิ้นงานไปยังลูกคาเกิดปญหาตอไปนี้ขึ้น จะสงผลใหลูกคาของทานจําเปนตองทํา

การจัดเก็บสต็อกชิ้นงานสํารองภายในหนวยงานกอสราง หรือไมอยางไร 

 

ความจําเปนของการเก็บสํารอง 
ช้ินงานภายในหนวยงาน 

 
ปญหาในกระบวนการขนสงช้ินงาน 

ไม
จําเปน 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. กระบวนการจัดสงชิ้นงานไปยังลูกคาเกิดความลาชา

กวา  กําหนดการ 

     

2. ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสง      

3. ลําดับหรือจํานวนชิ้นงานที่จัดสงไมตรงกับความ 

ตองการของลูกคา 
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6. การดําเนินงานของกระบวนการผลิตชิ้นงานและกระบวนการขนสงชิ้นงาน ของหนวยงานทานประสบสาเหตุ

ตางๆของการเกิดปญหาในกระบวนการผลิตและขนสงชิ้นงานตอไปนี้มากนอยเพียงใด 

 

ความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหา  
สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงาน 

และกระบวนการขนสงช้ินงาน 
ไม
เคย 

นานๆ
ครั้ง 

บางครั้ง
บาง
คราว 

บอยๆ ทุก
ครั้ง 

1. ผูจัดจําหนายวัตถุดิบจัดสงวัตถุดิบไมตรงตามความ

ตองการทั้งทางดานปริมาณ ชนิด คุณภาพ และเวลานัด

หมาย 

     

2. การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ      

3. การขาดแคลนพนักงานขับรถขนสงชิ้นงาน      

4. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน      

5. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสงชิ้นงานไปยังลูกคา      

6. เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

7. แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

8. รถบรรทุกที่ใชขนสงชิ้นงานชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

9.เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

10. สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด      

11. ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน      

12. สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (กรณีระบบเปด)      

13. การจราจรในเสนทางขนสงชิ้นงานหนาแนนกวาปกติ      

14. เจาหนาที่จราจรขอตรวจคนระหวางการขนสงชิ้นงาน

ไปยังลูกคา 
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7. หากเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานตอไปนี้ขึ้นจะสงผลใหปญหาในกระบวนการผลิต
ช้ินงานเกิดความรุนแรงมากนอยเพียงไร  

 

7.1 ปญหากระบวนการผลิตเกิดความลาชา 

 

ความรุนแรงของปญหาการ 
ผลิตช้ินงานเกดิความลาชา 

 
สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงาน 

นอย
มาก 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. ผูจัดจําหนายวัตถุดิบจัดสงวัตถุดิบไมตรงตามความ

ตองการทั้งทางดานปริมาณ ชนิด คุณภาพ และเวลานัด

หมาย 

     

2. การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ      

3. การขาดแคลนพนักงานขับรถขนสงชิ้นงาน      

4. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน      

5. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสงชิ้นงานไปยังลูกคา      

6. เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

7. แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

8. รถบรรทุกที่ใชขนสงชิ้นงานชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

9.เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

10. สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด      

11. ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน      

12. สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (กรณีระบบเปด)      

13. การจราจรในเสนทางขนสงชิ้นงานหนาแนนกวาปกติ      

14. เจาหนาที่จราจรขอตรวจคนระหวางการขนสงชิ้นงาน

ไปยังลูกคา 
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7. หากเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานตอไปนี้ขึ้นจะสงผลใหปญหาในกระบวนการผลิต

ช้ินงานเกิดความรุนแรงมากนอยเพียงไร (ตอ) 

 

7.2 ปญหาชิ้นงานที่ผลิตแลวเสร็จมีสภาพชํารุด 

 

ความรุนแรงของปญหาชิ้นงาน 
ที่ผลิตแลวเสร็จมีสภาพชํารุด 

 
สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงาน 

นอย
มาก 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. ผูจัดจําหนายวัตถุดิบจัดสงวัตถุดิบไมตรงตามความ

ตองการทั้งทางดานปริมาณ ชนิด คุณภาพ และเวลานัด

หมาย 

     

2. การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ      

3. การขาดแคลนพนักงานขับรถขนสงชิ้นงาน      

4. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน      

5. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสงชิ้นงานไปยังลูกคา      

6. เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

7. แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

8. รถบรรทุกที่ใชขนสงชิ้นงานชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

9.เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

10. สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด      

11. ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน      

12. สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (กรณีระบบเปด)      

13. การจราจรในเสนทางขนสงชิ้นงานหนาแนนกวาปกติ      

14. เจาหนาที่จราจรขอตรวจคนระหวางการขนสงชิ้นงาน

ไปยังลูกคา 
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7. หากเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงานตอไปนี้ขึ้นจะสงผลใหปญหาในกระบวนการผลิต

ช้ินงานเกิดความรุนแรงมากนอยเพียงไร (ตอ) 

 

7.3 ปญหาลําดับการผลิตชิ้นงานผิดพลาด 

 

ความรุนแรงของปญหาลําดับ 
การผลิตช้ินงานผิดพลาด 

 
สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตช้ินงาน 

นอย
มาก 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. ผูจัดจําหนายวัตถุดิบจัดสงวัตถุดิบไมตรงตามความ

ตองการทั้งทางดานปริมาณ ชนิด คุณภาพ และเวลานัด

หมาย 

     

2. การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ      

3. การขาดแคลนพนักงานขับรถขนสงชิ้นงาน      

4. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน      

5. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสงชิ้นงานไปยังลูกคา      

6. เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

7. แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

8. รถบรรทุกที่ใชขนสงชิ้นงานชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

9.เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

10. สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด      

11. ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน      

12. สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (กรณีระบบเปด)      

13. การจราจรในเสนทางขนสงชิ้นงานหนาแนนกวาปกติ      

14. เจาหนาที่จราจรขอตรวจคนระหวางการขนสงชิ้นงาน

ไปยังลูกคา 
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8. หากเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานตอไปนี้ขึ้นจะสงผลใหปญหาในกระบวนการ
ขนสงช้ินงานเกิดความรุนแรงมากนอยเพียงไร  

 

8.1 ปญหากระบวนการขนสงเกิดความลาชา 

 

ความรุนแรงของปญหากระบวนการ 
ขนสงเกิดความลาชา 

 
สาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงช้ินงาน 

นอย
มาก 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ      

2. การขาดแคลนพนักงานขับรถขนสงชิ้นงาน      

3. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสงชิ้นงานไปยังลูกคา      

4. เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

5. รถบรรทุกที่ใชขนสงชิ้นงานชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

6.เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

7. สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด      

8. ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน      

9. สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (กรณีระบบเปด)      

10. การจราจรในเสนทางขนสงชิ้นงานหนาแนนกวาปกติ      

11. เจาหนาที่จราจรขอตรวจคนระหวางการขนสงชิ้นงาน

ไปยังลูกคา 
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8. หากเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานตอไปน้ีขึ้นจะสงผลใหปญหาในกระบวนการขนสง

ช้ินงานเกิดความรุนแรงมากนอยเพียงไร (ตอ) 

 

8.2 ปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการขนสง 

 

ความรุนแรงของปญหาชิ้นงานไดรับ 
ความเสียหายระหวางการขนสง 

 
สาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงช้ินงาน 

นอย
มาก 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ      

2. การขาดแคลนพนักงานขับรถขนสงชิ้นงาน      

3. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสงชิ้นงานไปยังลูกคา      

4. เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

5. รถบรรทุกที่ใชขนสงชิ้นงานชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

6.เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

7. สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด      

8. ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน      

9. สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (กรณีระบบเปด)      

10. การจราจรในเสนทางขนสงชิ้นงานหนาแนนกวาปกติ      

11. เจาหนาที่จราจรขอตรวจคนระหวางการขนสงชิ้นงาน

ไปยังลูกคา 
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8. หากเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงชิ้นงานตอไปน้ีขึ้นจะสงผลใหปญหาในกระบวนการขนสง

ช้ินงานเกิดความรุนแรงมากนอยเพียงไร (ตอ) 

 

8.3 ปญหาลําดับชิ้นงานที่จัดสงไมตรงกับความตองการใชงานของลูกคา 

 

ความรุนแรงของปญหาลําดับช้ินงาน 
ที่จัดสงผิดพลาด 

 
สาเหตุของปญหาในกระบวนการขนสงช้ินงาน 

นอย
มาก 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ      

2. การขาดแคลนพนักงานขับรถขนสงชิ้นงาน      

3. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการขนสงชิ้นงานไปยังลูกคา      

4. เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

5. รถบรรทุกที่ใชขนสงชิ้นงานชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

6.เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

7. สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด      

8. ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน      

9. สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน (กรณีระบบเปด)      

10. การจราจรในเสนทางขนสงชิ้นงานหนาแนนกวาปกติ      

11. เจาหนาที่จราจรขอตรวจคนระหวางการขนสงชิ้นงาน

ไปยังลูกคา 
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9. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดการเกิดเหตุการณที่ผูจัด
จําหนายวัตถุดิบจัดสงวัตถุดิบไมตรงตามความตองการทั้งทางดานปริมาณ ชนิด คุณภาพ และ
เวลานัดหมายไดมากนอยเพียงใด  

 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1. การจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากผูจัดจําหนาย      

2. การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา      

3. การสงเจาหนาที่ไปควบคุมผูจําหนายวัตถุดิบในการจัดสง      

4. การเพิ่มคาตอบแทนแกผูจัดจําหนายในกรณีที่จัดสง

วัตถุดิบไดถูกตองตลอดทั้งโครงการ 

     

5. การสงจดหมายแจงเตือนผูจัดจําหนายวัตถุดิบ      

6. การเปลี่ยนผูจัดจําหนายรายใหม      

 

 

 

10. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดการขาดแคลนผูปฏิบัติงานและ
พนักงานขับรถบรรทุกสงช้ินงาน ไดมากนอยเพียงใด  

 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1. การจัดทํามาตรฐานกําหนดคาแรงและรูปแบบการปรับเพิ่ม

คาแรง 

     

2. การจัดทําสวัสดิการที่ดีใหแกพนักงานและครอบครัว      

3. การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปน

บทเรียน 
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11. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดการเกิดอุบัติเหตุระหวาง
ปฏิบัติงานขั้นตอนการผลิตและขั้นตอนการขนสง ไดมากนอยเพียงใด  

 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1. การจัดทํามาตรฐานทํางานและอบรมใหความรู      

2. การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุเพื่อศึกษา      

3. การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อทํางานบกพรอง      

4. การเพิ่มคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําไดถูกตอง 

และทําการลงโทษกรณีที่ทํางานไมถูกตอง 

     

5. การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา      

6. การจัดตั้งทีมงานควบคุมความปลอดภัยการทํางาน      
 

 

 

 

 

12. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดการเกิดเหตุการณเครื่องจักร 

แบบหลอ รถบรรทุกและเครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน ไดมากนอยเพียงใด  
 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1.การจัดทํามาตรฐานใชงานและอบรมใหความรู      

2.การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา      

3.การตักเตือนผูปฏิบัติงานที่ขาดการดูแลรักษา      

4. การเพิ่มคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําไดถูกตอง       

5. การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา      

6. การจัดตั้งทีมงานเฉพาะกิจทําหนาที่ดูแลซอมบํารุงรักษา      
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13. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปน้ี หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดความแออัดภายในสภาพพื้นที่

หนวยงานผลิตไดมากนอยเพียงใด  

 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1. การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา      

2. การทําความสะอาดภายในหนวยงานเปนประจําทุกวัน      

3. การแยกแยะเครื่องมือ เครื่องจักร วัตถุดิบและชิ้นงานที่มี

สภาพชํารุด และนําไปกําจัดออกจากพื้นที่ของหนวยงาน

เปนประจําทุกวัน 

     

4. การผลิตชิ้นงานใหมีจํานวนเทากับจํานวนชิ้นงานที่จัดสง

ออกไปในแตละวัน 

     

5. การติดตั้งแผนปายแสดงแผนผังหนวยงานในตําแหนงที่

มองเห็นชัดเจน 

     

6. การติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับการผลิตของ

ชิ้นงานที่ตองผลิตในแตละวันใหอยูในตําแหนงที่มองเห็นได

ชัดเจน 

     

7. การติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐาน

ของหนวยงานในตําแหนงที่มองเห็นไดชัดเจน 

     

8. การติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ ชื่อเครื่องจักร ชื่อ

ผูรับผิดชอบ ประจําตําแหนงแตละกระบวนการ 

     

9. การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บส่ิงของตางๆโดย

ระบุชื่อวัสดุ และจํานวนที่จัดเก็บไดสูงสุด และทําการติด

ปายลงบนวัสดุตางๆที่นํามาจัดเก็บวาเปนอะไรเพื่อที่จะรูได

ทันทีวาจัดเก็บถูกหรือผิด 

     

10. การจัดวางผังหนวยงานใหม       
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14. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดการเกิดความเขาใจขอมูล
ส่ือสารคลาดเคลื่อน ไดมากนอยเพียงใด  

 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1. การจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานที่ใชส่ือสาร      

2. การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา      

3. การทําการตักเตือนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรอง      

4. การทําการเพิ่มคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําได

ถูกตองตลอดทั้งโครงการ 

     

5. การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา      

6. การกําหนดรูปแบบมาตรฐานการดําเนินงานสื่อสาร 

สําหรับการสั่งการผลิตชิ้นงานและจัดสงชิ้นงาน เพื่อใหมี

ปริมาณสอดคลองกับปริมาณที่นําไปใชกอสรางของลูกคา

ในแตละวัน 

     

 

15. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดการเกิดเหตุการณหยุด

ปฏิบัติงานเมื่อเกิดฝนตก (กรณีโรงงานระบบเปด) ไดมากนอยเพียงใด  

 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1. การจัดทําโครงหลังคาชั่วคราวคลุมพื้นที่ทํางาน      
 

 

16. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดการเกิดปญหาการจราจร

หนาแนนกวาปกติในเสนทางขนสงช้ินงาน ไดมากนอยเพียงใด  

 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1. การศึกษาและตรวจสอบเสนทางขนสงลวงหนาทุกครั้ง      

2. การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปน

บทเรียน 

     

 



 

 

213 

17. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดการเกิดปญหาการขอตรวจคน

ของเจาหนาที่จราจร ไดมากนอยเพียงใด  

 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1. การตรวจสอบความถูกตองของพนักงานและรถทุกครั้งกอน

การขนสง 

     

2. การประสานงานเจาหนาที่จราจรในเสนทางที่ใชขนสง

ชิ้นงานกอนขนสง 

     

3. การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปน

บทเรียน 
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18. ทานคิดวาวิธีการตอไปนี้มีความเปนไปไดมากนอยเพียงใดสําหรับการนําไปปฏิบัติจริง 
 

ความเปนไปไดของการนําไปปฏิบัติจริง 
นําไปปฏิบัติได 

 
วิธีดําเนินการแกปญหา นําไป

ปฏิบัติ
ไมได 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. การจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากผูจัดจําหนาย      

2. การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา      

3. การสงเจาหนาที่ไปควบคุมผูจัดจําหนายวัตถุดิบ      

4. การเพิ่มคาตอบแทนแกผูจัดจําหนายในกรณีที่จัดสง

วัตถุดิบไดถูกตองตลอดทั้งโครงการ 

     

5. การสงจดหมายแจงเตือนผูจัดจําหนายวัตถุดิบ      

6. การเปลี่ยนผูจัดจําหนายรายใหม      

7. การจัดทํามาตรฐานกําหนดคาแรง      

8. การจัดทําสวัสดิการที่ดีใหแกพนักงานและครอบครัว      

9. การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อทํางานบกพรอง      

10. การเพิ่มคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําได

ถูกตอง  

     

11. การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา      

12. การจัดตั้งทีมงานเฉพาะกิจทําหนาที่ควบคุมความ

ปลอดภัยในการทํางาน 

     

13. การจัดตั้งทีมงานเฉพาะกิจทําหนาที่ดูแลซอมบํารุงรักษา      

14. การทําความสะอาดภายในหนวยงานเปนประจําทุกวัน      

15. การแยกแยะเครื่องมือ เครื่องจักร วัตถุดิบและชิ้นงานที่มี

สภาพชํารุด และนําไปกําจัดออกจากพื้นที่ของหนวยงาน

เปนประจําทุกวัน 

     

16. การผลิตชิ้นงานใหมีจํานวนเทากับจํานวนชิ้นงานที่

จัดสงออกไปทุกวัน 

     

17. การติดตั้งแผนปายแสดงแผนผังหนวยงานในตําแหนงที่

มองเห็นชัดเจน 

     

18. การติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับการผลิตของ

ชิ้นงานที่ตองผลิตในแตละวันใหอยูในตําแหนงที่มองเห็น

ไดชัดเจน 

     

19. การติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน

มาตรฐานของหนวยงานในตําแหนงที่มองเห็นไดชัดเจน 
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18. ทานคิดวาวิธีการตอไปนี้มีความเปนไปไดมากนอยเพียงใดสําหรับการนําไปปฏิบัติจริง (ตอ) 

 

ความเปนไปไดของการนําไปปฏิบัติจริง 
นําไปปฏิบัติได 

 
 

วิธีดําเนินการแกปญหา 
นําไป
ปฏิบัติ
ไมได 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

20. การติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ ชื่อเครื่องจักร 

ชื่อผูรับผิดชอบ ประจําตําแหนงแตละกระบวนการ 

     

21. การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บส่ิงของตางๆ

โดยระบุชื่อวัสดุ และจํานวนที่จัดเก็บไดสูงสุด และทําการ

ติดปายลงบนวัสดุตางๆที่นํามาจัดเก็บวาเปนอะไร

เพื่อที่จะรูไดทันทีวาจัดเก็บถูกหรือผิด 

     

22. การจัดวางผังหนวยงานใหม โดยลดระยะทางเคลื่อนที่ที่

สูญเปลา 

     

23. การจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานที่ใชส่ือสารแลวใหความรู

แกผูปฏิบัติงาน 

     

24. การกําหนดรูปแบบมาตรฐานการดําเนินงานสื่อสาร 

สําหรับการสั่งการผลิตชิ้นงานและจัดสงชิ้นงาน เพื่อใหมี

ปริมาณสอดคลองกับปริมาณที่นําไปใชกอสรางของ

ลูกคาในแตละวัน 

     

25. การจัดทําโครงหลังคาชั่วคราวคลุมพื้นที่ทํางาน      

26.การศึกษาและตรวจสอบเสนทางขนสงลวงหนาทุกครั้ง      

27. การตรวจสอบความถูกตองของพนักงานและรถทุกครั้ง

กอนการขนสง 

     

28. การประสานงานเจาหนาที่จราจรในเสนทางที่ใชขนสง

ชิ้นงานกอนขนสง 

     

29. จัดทํามาตรฐานการทํางานและฝกอบรม      
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19. จากขอ 18. หากมีวิธีการใดที่ทานคิดเห็นวาไมสามารถนํามาปฏิบัติจริงได หรือความเปนไปไดนอยในการ

นําไปปฏิบัติจริง โปรดระบุเหตุผลที่ทานคิดเชนนั้น 

 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

 

 

 

 

20. ทานมีขอเสนอแนะเพิ่มเติมสําหรับการแกปญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตและขนสงชิ้นงานหรือไมถามี
โปรดระบุ 

 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………………………………… 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก ค 

แบบสอบถามชุดที่ 3  
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แบบสอบถาม 
เรื่อง  “แนวทางการประยุกตใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

สําหรบัการกอสรางระบบสําเรจ็รูปในประเทศไทย” 

คําชี้แจง 

แบบสอบถามนี้เปนสวนหนึ่งของโครงการวิจัย ระดับมหาบัณฑิต จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ซึ่งตองการ

นําผลที่ไดจากแบบสอบถามนี้ไปใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของการมีสต็อกชิ้นงานคอนกรีตสําเร็จรูปของ

หนวยงานผลิตและหนวยงานกอสราง และทําการหาแนวทางการแกไขสาเหตุของการมีสต็อกชิ้นงานโดยใช

แนวความคิดของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ฉะนั้นผูวิจัยจึงใครขอความกรุณาจากทานในการตอบ

แบบสอบถามใหครบทุกขอ ผูวิจัยขอรับรองวาขอมูลที่ทานตอบใหทั้งหมดจะถือเปนความลับ 

แบบสอบถามชุดนี้มี 2 สวน ประกอบดวย 

สวนที่  1 ถามเกี่ยวกับขอมูลสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถาม 

สวนที่  2  ถามเกี่ยวกับขอมูลการผลิตและขนสงชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปในปจจุบัน และความคิดเห็น

สําหรับการแกปญหา 

ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณผูตอบแบบสอบถามที่กรุณาตอบแบบสอบถามและใหคําแนะนําซึ่งเปน

ประโยชนและทําใหการวิจัยในครั้งนี้สมบูรณยิ่งขึ้น 
 

 

              นายคงฤทธิ์   เปยมนพเกา   

                     นิสิตปริญญาโทสาขาวิศวกรรมโยธา 

                           คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย   
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แบบสอบถาม 

สวนที่ 1 ถามเกี่ยวกับขอมลูสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถาม (กรุณาทําเครื่องหมาย (X) และ

ตอบคําถามในชองวางที่เวนไว) 

 
1. ชื่อ-นามสกุล 

 

 ……………............................................................................................................................... 

 

2. ตําแหนง / แผนก 

 

 ………………………………………………………………………………............................ 

 

3. ชื่อหนวยงานที่สังกัด 

  

 ………………………......................................................................................................... ....... 

 

4. ทานเคยมีประสบการณในการผลิตชิ้นงานคอนกรีตสําเร็จรูปจํานวนเทาไร (กรุณาทําเครื่องหมาย X ในขอที่

ทานเลือก) 

ก. นอยกวา 2,500 ชิ้น     

ข. ตั้งแต 2,501 – 5,000 ชิ้น 

ค. ตั้งแต 5,001 – 7,500 ชิ้น 

ง. ตั้งแต 7,501 – 10,000 ชิ้น 

จ. มากกวา 10,000 ชิ้น 

 

4.  เบอรโทรศัพทที่สามารถติดตอได 

  

 …………….………..................................................................................................................... 
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แบบสอบถาม 

สวนที่ 2 ถามเกี่ยวกับขอมลูการกอสรางติดตั้งชิ้นงานคอนกรีตสําเรจ็รูปในปจจุบนัของ และความ

คิดเห็นสําหรับการแกปญหา(กรุณาทําเครื่องหมาย(X)และตอบคําถามในชองวางทีเ่วนไว) 
 
1. การประกอบชิ้นงานภายในหนวยงานกอสรางของทานปจจุบันมีการเก็บสต็อกชิ้นงานสํารองภายใน

หนวยงานกอสรางหรือไมอยางไร 
       (   )  ไมเคย       (   )  นานๆครั้ง  (   )  บางครั้งบางคราว         (   ) บอย      (   )  ตลอดเวลา 

 

2. ปญหาในกระบวนการขนสงช้ินงานตอไปนี้เกิดขึ้นกับหนวยงานของทานมากนอยเพียงใด 

 

ความถี่ของการเกิดปญหา  
ปญหาในกระบวนการขนสงช้ินงาน ไม

เคย 
นานๆ
ครั้ง 

บางครั้ง
บาง
คราว 

บอยๆ ทุก
ครั้ง 

1. การไดรับชิ้นงานลาชากวากําหนดการ      

2. ชิ้นงานที่ไดรับมีสภาพชํารุด      

3. ลําดับหรือจํานวนชิ้นงานที่ไดรับไมตรงกับความ

ตองการใชงานจริง 

     

 

3. หากปญหาในกระบวนการขนสงตอไปนี้เกิดขึ้นจะสงผลทําใหหนวยงานกอสรางจําเปนตองทําการเก็บ

สต็อกชิ้นงานสํารองไวภายในหนวยงานกอสรางหรือไมอยางไร 

 

ความจําเปนของการเก็บสํารอง 
ช้ินงานภายในหนวยงาน 

 
ปญหาในกระบวนการขนสงช้ินงาน 

ไม
จําเปน 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. การไดรับชิ้นงานลาชากวากําหนดการ      

2. ชิ้นงานที่ไดรับมีสภาพชํารุด      

3. ลําดับหรือจํานวนชิ้นงานที่ไดรับไมตรงกับ

ความตองการใชงานจริง 
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4. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดการเกิดความผิดพลาดในการ
จัดสงช้ินงานของหนวยงานผลิตไดมากนอยเพียงใด  

 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1. จัดหารถบรรทุกไปรับชิ้นงานจากหนวยงานผลิตเองโดยตรง      

2. การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา      

3. การสงเจาหนาที่ไปควบคุมหนวยงานผลิตในการจัดสง      

4. การเพิ่มคาตอบแทนแกหนวยงานผลิตในกรณีที่จัดสง

ชิ้นงานไดถูกตองตลอดทั้งโครงการ 

     

5. การสงจดหมายแจงเตือนหนวยงานผลิตชิ้นงาน      

6. การเปลี่ยนหนวยงานผลิตชิ้นงานรายใหม      

 

 

 

5. ทานคิดวาวิธีการตอไปนี้มีความเปนไปไดในการนําไปปฏิบัติงานจริงมากนอยเพียงใด  

 

ความเปนไปไดของการนําไปปฏิบัติจริง 
นําไปปฏิบัติได 

 
วิธีดําเนินการแกปญหา นําไป

ปฏิบัติ
ไมได 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. จัดหารถบรรทุกไปรับชิ้นงานจากหนวยงานผลิตเองโดยตรง      

2. การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษา      

3. การสงเจาหนาที่ไปควบคุมหนวยงานผลิตในการจัดสง      

4. การเพิ่มคาตอบแทนแกหนวยงานผลิตในกรณีที่จัดสง

ชิ้นงานไดถูกตองตลอดทั้งโครงการ 

     

5. การสงจดหมายแจงเตือนหนวยงานผลิตชิ้นงาน      

6. การเปลี่ยนหนวยงานผลิตชิ้นงานรายใหม      
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6. จากขอ 5. หากมีวิธีการใดที่ทานคิดเห็นวาไมสามารถนํามาปฏิบัติจริงได หรือมีความเปนไปไดนอยในการ

นําไปปฏิบัติจริง โปรดระบุเหตุผลที่ทานคิดเชนนั้น 

………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………….... 

…………………………………………………………………………………………………………………… 

 

 

7. ทานมีขอเสนอแนะเพิ่มเติมสําหรับการแกปญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการขนสงชิ้นงานหรือไมถามีโปรด

ระบุ 

………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………..........................

..................................................................................................................................................................

..................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................. 

 

 

8. การดําเนินงานของกระบวนการติดตั้งชิ้นงานของหนวยงานทานประสบปญหาตอไปนี้มากนอยเพียงใด 

 

ความถี่ของการเกิดเหตุการณขึ้น  
ปญหาในกระบวนการติดตั้งช้ินงาน ไม

เคย 
นานๆ
ครั้ง 

บางครั้ง
บาง
คราว 

บอยๆ ทุก
ครั้ง 

1. การดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานเกิดความลาชากวาแผนงาน      

2. ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้งชิ้นงาน      

5. แจงความตองการใชชิ้นงานกับหนวยงานผลิตผิดพลาด      

6. การเปลี่ยนขั้นตอนติดตั้งชิ้นงาน      

 



 

 

223 

7. หากเกิดปญหาตอไปนี้เกิดขึ้นในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานจะสงผลทําใหหนวยงานกอสรางจําเปนตองทํา

การเก็บสต็อกชิ้นงานสํารองไวภายในหนวยงานกอสรางหรือไมอยางไร 

 

ความจําเปนของการเก็บสํารอง 
ช้ินงานภายในหนวยงาน 

 
ปญหาในกระบวนการติดตั้งช้ินงาน 

ไม
จําเปน 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. การดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานเกิดความลาชากวาแผนงาน      

2. ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้งชิ้นงาน      

3. แจงความตองการใชชิ้นงานกับหนวยงานผลิตผิดพลาด      

4. การเปลี่ยนขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน      

 

 

 

 

10. การดําเนินงานกอสรางติดตั้งชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปของหนวยงานทานประสบสาเหตุตางๆของการเกิด

ปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานตอไปนี้มากนอยเพียงใด 

 

ความถี่ของการเกิดปญหาขึ้น  
สาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งช้ินงาน ไม

เคย 
นานๆ
ครั้ง 

บางครั้ง
บาง
คราว 

บอยๆ ทุก
ครั้ง 

1. การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ      

2. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการประกอบชิ้นงาน      

3. เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

4. เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

5. สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด      

6. ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน      

7. สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน      
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11.หากเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานตอไปนี้ขึ้นจะสงผลใหเกิดความรุนแรงของปญหา
ในกระบวนการติดตั้งช้ินงานมากนอยเพียงไร  

 

11.1 ปญหาการดําเนินงานติดตั้งชิ้นงานเกิดความลาชากวาแผนงาน 

 

ความรุนแรงของปญหาการติดตั้ง 
ช้ินงานเกิดความลาชา 

 
สาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งช้ินงาน 

นอย
มาก 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ      

2. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการประกอบชิ้นงาน      

3. เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

4. เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

5. สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด      

6. ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน      

7. สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน      

 

 

11.2 ปญหาชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางการติดตั้งชิ้นงาน 

 

ความรุนแรงของปญหาชิ้นงานไดรับ 
ความเสียหายระหวางการติดตั้ง 

 
สาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งช้ินงาน 

นอย
มาก 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ      

2. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการประกอบชิ้นงาน      

3. เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

4. เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

5. สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด      

6. ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน      

7. สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน      
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11. หากเกิดสาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานตอไปนี้ขึ้นจะสงผลใหเกิดความรนุแรงของ

ปญหาในกระบวนการติดตั้งช้ินงานมากนอยเพียงไร (ตอ) 

 

11.3 ปญหาการแจงลําดับความตองการใชชิ้นงานกับหนวยงานผลิตผิดพลาด 

 

ความรุนแรงของปญหาการแจงลําดับการ
ใชช้ินงานผิดพลาด 

 
สาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งช้ินงาน 

นอย
มาก 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. ขาดแคลนผูปฏิบัติงาน      

2. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการประกอบชิ้นงาน      

3. เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

4. เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

5. สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด      

6. ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน      

7. สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน      

 

 

11.4 ปญหาการเปลี่ยนลําดับการติดตั้งชิ้นงาน 

 

ความรุนแรงของปญหาการเปลี่ยน 
ลําดับการติดตั้งช้ินงาน 

 
สาเหตุของปญหาในกระบวนการติดตั้งช้ินงาน 

นอย
มาก 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ      

2. เกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการประกอบชิ้นงาน      

3. เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

4. เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน      

5. สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด      

6. ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน      

7. สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน      
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12. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดการเกดิเหตุการณการขาด

แคลนผูปฏิบัติงานไดมากนอยเพียงใด  

 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1. จัดทํามาตรฐานกําหนดคาแรงและการปรับเพิ่มคาแรง      

2. จัดทําสวัสดิการที่ดีใหแกพนักงานและครอบครัว      

3. บันทึกสถิติสาเหตุของปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน      

 

 

13. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดการเกดิเหตุการณการเกิด

อุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการประกอบชิ้นงานไดมากนอยเพียงใด  

 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1. จัดทํามาตรฐานการทํางานและอบรมใหความรูแก

ผูปฏิบัติงาน 

     

2. บันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุเพื่อศึกษาเปน

บทเรียน 

     

3. ทําการตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อทํางานบกพรอง      

4. ทําการเพิ่มคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําได

ถูกตอง และทําการลงโทษกรณีที่ทํางานไมถูกตอง 

     

5. เปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา      

6. จัดตั้งทีมงานเฉพาะกิจทําหนาที่ควบคุมความปลอดภัยใน

การทํางาน 
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14. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดการเกดิเหตุการณเครื่องมือ 
เครื่องจักร และเครื่องมือส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1.จัดทํามาตรฐานการใชงานและดูแลรักษาแลวใหความรูแก

ผูปฏิบัติงาน 

     

2.บันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน      

3.ทําการตักเตือนผูปฏิบัติงานที่ขาดการดูแลรักษาเครื่องมือที่ใช      

4. ทําการเพิ่มคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําไดถูกตอง 

และทําการลงโทษกรณีที่ทํางานไมถูกตอง 

     

5. เปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา      

6. จัดตั้งทีมงานเฉพาะกิจทําหนาที่ควบคุมดูแลซอมบํารุงรักษา      

 

15. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดสภาพความแออัดภายในพื้นที่
หนวยงานกอสรางไดมากนอยเพียงใด  

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1. บันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุเพื่อศึกษาเปนบทเรียน      

2. ทําความสะอาดภายในหนวยงานเปนประจําทุกวัน      

3. ทําการแยกแยะเครื่องมือ เครื่องจักร วัตถุดิบและชิ้นงานที่มี

สภาพชํารุด และนําไปกําจัดเปนประจําทุกวัน 

     

4. ส่ังนําเขาชิ้นงานใหมีจํานวนเทากับจํานวนชิ้นงานที่จะตองใช

กอสรางในแตละวัน 

     

5. ติดตั้งแผนปายแสดงแผนผังหนวยงานในตําแหนงที่ชัดเจน      

6. ติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับการประกอบชิ้นงานที่

ตองทําในแตละวันใหอยูในตําแหนงที่มองเห็นไดชัดเจน 

     

7. ติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานของ

หนวยงานในตําแหนงที่มองเห็นไดชัดเจน 

     

8. ติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ ชื่อเครื่องจักร ชื่อ

ผูรับผิดชอบ ประจําตําแหนงแตละกระบวนการ 

     

9. ติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บส่ิงของตางๆโดยระบุชื่อ

วัสดุ และจํานวนที่จัดเก็บไดสูงสุด พรอมทั้งทําการติดปายชื่อ

ลงบนวัสดุตางๆที่นํามาเก็บ 

     

10. จัดวางผังหนวยงานใหม โดยลดระยะทางเคลื่อนที่ที่สูญเปลา      
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16. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดเหตุการณการเกิดความเขาใจ

ขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อนไดมากนอยเพียงใด  

 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1. จัดทําแบบฟอรมมาตรฐานที่ใชส่ือสารแลวใหความรูแก

ผูปฏิบัติงาน 

     

2. บันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน      

3. ทําการตักเตือนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรอง      

4. ทําการเพิ่มคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําไดถูกตอง 

และทําการลงโทษกรณีที่ทํางานไมถูกตอง 

     

5. เปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา      

6. กําหนดรูปแบบมาตรฐานการดําเนินงานสื่อสาร สําหรับการสั่ง

การผลิตชิ้นงานและจัดสงชิ้นงาน เพื่อใหมีปริมาณสอดคลอง

กับปริมาณที่นํามาใชกอสรางในแตละวัน 

     

 

 

17. ทานคิดวาวิธีดําเนินการตอไปนี้ หากนําไปปฏิบัติจริงจะสามารถชวยลดการเกดิเหตุการณหยดุ

ปฏิบัติงานเมื่อเกิดสภาพอากาศแยระหวางดําเนินงาน ไดมากนอยเพียงใด  

 

แนวโนมการลดลงของปญหา  
วิธีดําเนินการแกปญหา คง

เดิม 
นอย ปาน

กลาง 
มาก หมด

ส้ินไป 

1. จัดทําโครงหลังคาชั่วคราวคลุมพื้นที่ทํางาน      
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18. ทานคิดวาวิธีการตอไปนี้มีความเปนไปไดมากนอยเพียงใดสําหรับการนําไปปฏิบัติจริง 
 

ความเปนไปไดของการนําไปปฏิบัติจริง 
นําไปปฏิบัติได 

 
วิธีดําเนินการแกปญหา นําไป

ปฏิบัติ
ไมได 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

1. จัดทํามาตรฐานคาแรงและการปรับเพิ่มคาแรง      

2. จัดทําสวัสดิการที่ดีใหแกพนักงานและครอบครัว      

3. บันทึกสถิติสาเหตุของปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน      

4. จัดทํามาตรฐานการทํางานและอบรมใหความรู      

5. ทําการตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อทํางานบกพรอง      

6. ทําการเพิ่มคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําได

ถูกตอง และทําการลงโทษกรณีที่ทํางานไมถูกตอง 

     

7. เปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา      

8. จัดตั้งทีมงานเฉพาะกิจทําหนาที่ควบคุมงานนั้นๆ

โดยเฉพาะ 

     

9. จัดทํามาตรฐานการดูแล ซอมบํารุงเครื่องจักรและอบรม  

ใหความรูแกผูปฏิบัติงาน 

     

10. จัดตั้งทีมงานเฉพาะกิจทําหนาที่ซอมบํารุงเครื่องจักร 

     โดยเฉพาะ 

     

11. ทําความสะอาดภายในหนวยงานเปนประจําทุกวัน      

12. ทําการแยกแยะเครื่องมือ เครื่องจักร วัตถุดิบและชิ้นงาน

ที่มีสภาพชํารุด และนําไปกําจัดออกจากพื้นที่ของ

หนวยงานเปนประจําทุกวัน 

     

13. ส่ังนําเขาชิ้นงานใหมีจํานวนเทากับจํานวนชิ้นงานที่

จะตองใชกอสรางในแตละวัน 

     

14. ติดตั้งแผนปายแสดงแผนผังหนวยงานในตําแหนงที่

มองเห็นชัดเจน 

     

15. ติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับการประกอบ

ชิ้นงานที่ตองทําการกอสรางในแตละวันใหอยูในตําแหนง

ที่มองเห็นไดชัดเจน 

     

16. ติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐาน

ของหนวยงานในตําแหนงที่มองเห็นไดชัดเจน 

     

17. ติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ ชื่อเครื่องจักร ชื่อ

ผูรับผิดชอบ ประจําตําแหนงแตละกระบวนการ 
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18. ทานคิดวาวิธีการตอไปนี้มีความเปนไปไดมากนอยเพียงใดสําหรับการนําไปปฏิบัติจริง (ตอ) 

 

ความเปนไปไดของการนําไปปฏิบัติจริง 
นําไปปฏิบัติได 

 
 

วิธีดําเนินการแกปญหา 
นําไป
ปฏิบัติ
ไมได 

นอย ปาน
กลาง 

มาก มาก
ที่สุด 

18. ติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บส่ิงของตางๆโดย

ระบุชื่อวัสดุ และจํานวนที่จัดเก็บไดสูงสุด พรอมทั้งทําการ

ติดปายลงบนวัสดุตางๆที่นํามาจัดเก็บ 

     

19. จัดวางผังหนวยงานใหม โดยลดระยะทางเคลื่อนที่ที่สูญ

เปลา 

     

20. จัดทําแบบฟอรมมาตรฐานที่ใชส่ือสารแลวใหความรูแก

ผูปฏิบัติงาน 

     

21. กําหนดรูปแบบมาตรฐานการดําเนินงานสื่อสาร สําหรับ

การสั่งการผลิตชิ้นงานและจัดสงชิ้นงาน เพื่อใหมีปริมาณ

สอดคลองกับปริมาณที่นํามาใชกอสรางในแตละวัน 

     

22. จัดทําโครงหลังคาชั่วคราวคลุมพื้นที่ทํางาน      
 

 

19. จากขอ 18. หากมีวิธีการใดที่ทานคิดเห็นวาไมสามารถนํามาปฏิบัติจริงได หรือความเปนไปไดนอยในการ

นําไปปฏิบัติจริง โปรดระบุเหตุผลที่ทานคิดเชนนั้น 
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20. ทานมีขอเสนอแนะเพิ่มเติมสําหรับการแกปญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการติดตั้งชิ้นงานหรือไมถามีโปรด
ระบุ 
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ภาคผนวก ง 

หลักการวิเคราะหความเสี่ยง 
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การวิเคราะหหาลาํดับความเสี่ยง (Risk Model Analysis) 
 

 Harold Kerzner (2001) ไดใหคําจํากัดความการวัดคาของความเสีย่งคือ ความนาจะเปน

และผลที่ตามมาของโครงการตามที่ไดกาํหนดไว โดยทีค่าระดับความเสี่ยงมีคาดังนี ้
 
 ระดับความเสีย่ง = โอกาสในการเกิดเหตกุารณ x ระดับความรุนแรง 
 
 โดยไดทําการแบงระดับคะแนนของโอกาสในการเกิดเหตกุารณ และระดับคะแนนความ

รุนแรงของผลลัพธทีเ่กิดขึ้นตามมาออกเปน 5 ระดับคะแนนเทาๆกันทั้ง 2 สวน ดงัแสดงในตาราง 

ค.1 ซึ่งจากตารางแสดงใหเหน็วาคาระดับความเสีย่งคือผลคูณระหวางคาระดับคะแนนโอกาสใน

การเกิดเหตุการณและคาระดับความรุนแรงของผลลัพธที่เกิดขึ้นตามมา 

 

ตาราง ค.1 แสดงรายละเอยีดระดับความเสี่ยงตามหลักการวิเคราะหความเสีย่ง 

 

  ความถี ่ ไมเคย นอย 
ปาน
กลาง มาก ทุกครั้ง 

ความ
รุนแรง   1 2 3 4 5 

มากทีสุ่ด 5 5 10 15 20 25 

มาก 4 4 8 12 16 20 

ปานกลาง 3 3 6 9 12 15 

นอย 2 2 4 6 8 10 

นอยที่สุด 1 1 2 3 4 5 

 

 และไดทําการแบงระดับความเสี่ยงตามคาคะแนนผลลพัธที่คํานวณไดดังนี้คือ 

- ความเสีย่งต่ํามาก มีระดับคะแนนนอยกวา 5 

- ความเสีย่งต่ํา  มีระดับคะแนนตั้งแต 5 ถึง 8.9   

- ความเสีย่งปานกลาง มีระดับคะแนนตั้งแต 9 ถึง 11.9  

- ความเสีย่งสงู  มีระดับคะแนนตั้งแต 12 ถึง 14.9 

- ความเสีย่งสงูมาก มีระดับคะแนนตั้งแต 15 ข้ึนไป 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก จ 

การวิเคราะหลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาใน 

กระบวนการผลิตช้ินงาน 
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ตาราง จ.1 การวิเคราะหคาเฉลี่ยคะแนนความถี่ของการเกิดปญหาภายในกระบวนการผลิตชิ้นงานของบริษัท ก 

 

  ไม นานๆ บางครั้ง บอยๆ ตลอด จํานวนผูตอบ คะแนน 

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการผลิตชิ้นงาน เคย ครั้ง บาง  เวลา แบบสอบถาม เฉลี่ย 

    คราว   ทั้งหมด  

    (1) (2) (3) (4) (5)     

1 กระบวนการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา   4 4     8 2.5 

2 ชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด   6 2     8 2.3 

3 ลําดับหรือจํานวนการผลิตชิ้นงานไมตรงกับความตองการใชงานของลูกคา 3 3 2     8 1.9 

 

ตาราง จ.2 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนผลกระทบตอการดําเนนิงานกอสรางเมื่อเกิดปญหาขึ้นภายในกระบวนการผลติของบริษัท ก 

 

   นอย นอย ปาน มาก มาก จํานวนผูตอบ คะแนน 

ลําดับ  ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการผลิตชิ้นงาน ที่สุด   กลาง   ที่สุด แบบสอบถาม เฉลี่ย 

    (1) (2) (3) (4) (5) ทั้งหมด   

1 กระบวนการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา       7 1 8 4.1 

2 ชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด     1 6 1 8 4.0 

3 ลําดับหรือจํานวนการผลิตชิ้นงานไมตรงกับความตองการใชงานของลูกคา     2 5 1 8 3.9 
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ตาราง จ.3 การวิเคราะหคาเฉลี่ยความถี่ของการเกิดปญหาภายในกระบวนการผลิตชิ้นงานของ

หนวยงานผลติชิ้นงานทั้ง 4 แหง 

 

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการผลิต คะแนนเฉลี่ยของการเกิดปญหา คะแนน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท เฉล่ีย  

  ก ข ค ง [1] 

1 กระบวนการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา 2.5 2.1 2.6 2.5 2.4 

2 ชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด 2.3 2.6 2.6 2.0 2.3 

3 ลําดับหรือจํานวนการผลิตชิ้นงานไมตรงกับ 1.9 1.9 2.0 1.3 1.7 

  ความตองการใชงานของลูกคา      

 

 

ตาราง จ.4 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับผลกระทบตอการดําเนนิงานกอสรางเมื่อเกิดปญหาขึ้น

ภายในกระบวนการผลิตของหนวยงานผลติชิ้นงานทั้ง 4 แหง 

 

   คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ คะแนน 

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการผลิต การดําเนนิงานกอสราง เฉล่ีย  

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท  

  ก ข ค ง [2] 

1 กระบวนการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา 4.1 3.3 5.0 4.0 4.1 

2 ชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด 4.0 3.9 4.4 5.0 4.3 

3 ลําดับหรือจํานวนการผลิตชิ้นงานไมตรงกับ 3.9 3.3 3.3 5.0 3.9 

  ความตองการใชงานของลูกคา      
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ตาราง จ.5 การวิเคราะหคาระดับคะแนนความสาํคัญของปญหาภายในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่

สงผลกระทบตอการดําเนนิงานกอสราง 

 

   ความถี่ของ ผลกระทบ ระดับคะแนน 

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายใน การเกิด ตอการ ความสําคัญ 

  กระบวนการผลิต ปญหา ดําเนินงาน ของปญหา 

   กอสราง ที่สงผลตอการ 

    ดําเนินงาน 

    กอสราง 

  [1] [2] [3] = [1]x[2] 

1 กระบวนการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา 2.4 4.1 10.0 

2 ชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด 2.3 4.3 10.2 

3 ลําดับหรือจํานวนการผลิตชิ้นงานไมตรง 1.7 3.9 6.7 

  กับความตองการใชงานของลูกคา    

 

 

ตาราง จ.6 การวิเคราะหคาเฉลี่ยความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาภายในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานของหนวยงานผลิตชิ้นงานทัง้ 4 แหง 

 

 ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหาภายใน คะแนนเฉลี่ยของการเกิดสาเหตุ คะแนน 

 กระบวนการผลิตช้ินงาน บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท เฉล่ีย 

    ก ข ค ง [4] 

1 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 2.1 2.1 2.4 2.0 2.2 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 2.1 1.9 2.4 2.0 2.1 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการผลิตชิ้นงาน 2.0 1.9 1.7 1.3 1.7 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.3 2.4 2.4 2.0 2.3 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.3 2.7 2.6 1.8 2.3 

6 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 1.6 1.9 1.1 1.5 1.5 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 1.9 2.0 2.0 2.5 2.1 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 1.9 2.0 1.9 1.8 1.9 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 2.9 3.0 2.0 2.0 2.5 
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ตาราง จ.7 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความรุนแรงของปญหาการผลิตชิน้งานลาชา เมื่อ

เกิดสาเหตุตางๆขึ้นภายในกระบวนการผลติชิ้นงานของหนวยงานผลิตชิ้นงานทัง้ 4 แหง 

  คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ คะแนน 

 ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหาภายใน ปญหาการผลิตลาชา เฉล่ีย 

 กระบวนการผลิตช้ินงาน บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท  

    ก ข ค ง  [5] 

1 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 4.3 2.6 5.0 5.0 4.2 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 4.5 4.6 5.0 4.0 4.5 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการผลิตชิ้นงาน 3.9 3.4 5.0 4.0 4.1 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 4.5 5.0 5.0 4.0 4.6 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 4.4 3.9 4.4 4.0 4.2 

6 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.5 3.9 3.3 5.0 3.9 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 3.5 4.0 5.0 4.0 4.1 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 4.0 3.4 2.7 5.0 3.8 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 5.0 5.0 4.4 5.0 4.9 

 

ตาราง จ.8 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความรุนแรงของปญหาชิ้นงานไดรับความเสยีหาย

เมื่อเกิดสาเหตุตางๆขึ้นภายในกระบวนการผลิตชิ้นงานของหนวยงานผลิตชิ้นงานทัง้ 4 แหง 

  คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ คะแนน 

 ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหาภายใน ปญหาลําดับการผลิตผิดพลาด เฉล่ีย 

 กระบวนการผลิตช้ินงาน บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท  

    ก ข ค ง [6] 

1 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 4.5 4.6 3.6 4.0 4.2 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 3.3 4.3 3.6 3.5 3.7 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการผลิตชิ้นงาน 3.3 3.1 2.1 4.0 3.1 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.0 2.4 2.6 4.0 3.0 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.5 4.3 5.0 4.8 4.4 

6 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 1.8 1.4 1.0 1.0 1.3 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 3.8 3.3 3.0 4.5 3.6 

8 ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน 3.5 3.7 3.0 3.0 3.3 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 2.0 2.9 3.9 2.0 2.7 
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ตาราง จ.9 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความรุนแรงของปญหาลําดับการผลิตชิ้นงาน

ผิดพลาด เมื่อเกิดสาเหตุตางๆขึ้นภายในกระบวนการผลติชิ้นงานของหนวยงานผลิตชิ้นงานทัง้ 4 

แหง 

 

  คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ คะแนน 

 ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหาภายใน ปญหาลําดับช้ินงานผดิพลาด เฉล่ีย 

 กระบวนการผลิตช้ินงาน บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท  

    ก ข ค ง [7] 

1 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 2.5 2.6 1.6 3.0 2.4 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 1.4 2.1 1.6 3.0 2.0 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการผลิตชิ้นงาน 1.6 1.9 1.1 2.0 1.7 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 1.5 1.7 1.0 4.0 2.1 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.1 1.9 1.1 3.0 2.0 

6 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.8 1.7 2.1 2.0 2.2 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 1.4 1.4 1.6 2.0 1.6 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 4.3 4.6 4.3 4.5 4.4 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 2.0 1.7 1.1 2.0 1.7 
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ตารางที่ จ.10 การวิเคราะหคาระดับคะแนนความสาํคญัของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาตางๆภายในกระบวนการผลติชิ้นงาน 

 

  ระดับความรุนแรงของการเกิด ความถี่ ระดับคะแนนความสําคัญของสาเหตุที่สงผลตอ 
 สาเหตุของการเกิดปญหา ปญหาขึ้นภายในกระบวนการผลิต ของการ ปญหาภายในกระบวนการผลิต 

ลําดับ  ความลาชา ชิ้นงาน ลําดับการ เกิดสาเหตุ ความลาชา ชิ้นงาน ลําดับการ 
  ของกระบวน ไดรับความ ผลิตผิด ของการ ของกระบวน ไดรับความ ผลิตผิด 
  การผลิต เสียหาย พลาด เกิดปญหา การผลิต เสียหาย พลาด 
  [5] [6] [7] [4] [8] = [5]x[4] [9]=[6]x[4] [10]=[7]x[4] 

1 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ สูง สูง ต่ํา ต่ํา ปานกลาง ปานกลาง ต่ํา 
  (4.2) (4.2) (2.4) (2.2) (9.1) (9.0) (5.2) 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ สูง สูง ต่ํา ต่ํา ปานกลาง ต่ํา ต่ํามาก 
  (4.5) (3.7) (2.0) (2.1) (9.5) (7.7) (4.3) 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน สูง ปานกลาง ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํามาก 
  (4.1) (3.1) (1.7) (1.7) (7.0) (5.3) (2.8) 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน สูงมาก ปานกลาง ต่ํา ต่ํา ปานกลาง ต่ํา ต่ํามาก 
  (4.6) (3.0) (2.1) (2.3) (10.5) (6.8) (4.7) 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน สูง สูง ต่ํา ต่ํา ปานกลาง ปานกลาง ต่ํามาก 
  (4.2) (4.4) (2.0) (2.3) (9.7) (10.2) (4.7) 

6 เครื่องมือที่ใชสื่อสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน สูง ต่ํามาก ต่ํา ต่ํามาก ต่ํา ต่ํามาก ต่ํามาก 
  (3.9) (1.3) (2.2) (1.5) (6.0) (2.0) (3.3) 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด สูง ปานกลาง ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํามาก 
  (4.1) (3.6) (1.6) (2.1) (8.6) (7.6) (3.3) 

8 ขอมูลสื่อสารคลาดเคลื่อน สูง ปานกลาง สูง ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํา 
  (3.8) (3.3) (4.4) (1.9) (7.1) (6.2) (8.2) 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน สูงมาก ปานกลาง ต่ํา ต่ํา สูง ต่ํา ต่ํามาก 
  (4.9) (2.7) (1.7) (2.5) (12.0) (6.6) (4.5) 
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ตารางที่ จ.11 การวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุตางๆในกระบวนการผลติชิ้นงาน 
 

  ผลคูณระหวางคาความสําคัญของปญหากับ คาเฉลี่ยความ % สัดสวน 
 สาเหตุของการเกิดปญหา คาความสําคัญของสาเหตุการเกิดปญหา สําคัญของสาเหตุ ความสําคัญของ 

ลําดับ  ความลาชา ชิ้นงาน ลําดับการ โดยใชวิธีคาเฉลี่ย สาเหตุตางๆใน 
  ของกระบวน ไดรับความ ผลิตผิด แบบถวงน้ําหนัก กระบวนการ 
  การผลิต เสียหาย พลาด  ผลิตชิ้นงาน 
  [11]=[8]x[3.1] [12]=[9]x[3.2] [13]=[10]x[3.3] [14] =  [15] =( [14]/Σ [14] ) 

     ([11]+[12]+[13]) / X 100 

     ([3.1]+[3.2]+[3.3])  

1 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 91.1 91.9 35.3 8.1 12.9 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 94.7 78.0 28.7 7.5 11.9 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน 69.3 54.3 19.0 5.3 8.4 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 104.9 69.4 31.5 7.7 12.2 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 96.3 103.4 31.8 8.6 13.7 

6 เครื่องมือที่ใชสื่อสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 59.7 20.1 22.2 3.8 6.0 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 86.1 77.3 22.5 6.9 11.0 

8 ขอมูลสื่อสารคลาดเคลื่อน 70.6 62.8 55.5 7.0 11.2 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 119.5 67.2 28.5 8.0 12.7 
รวม 100.0 



 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก ฉ 

การวิเคราะหลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาใน 

กระบวนการขนสงช้ินงาน 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

243 

ตาราง ฉ.1 การวิเคราะหคาเฉลี่ยคะแนนความถี่ของการเกิดปญหาภายในกระบวนการขนสงชิน้งานของบริษทั ก 

 

  ไม นานๆ บางครั้ง บอยๆ ตลอด จํานวนผูตอบ คะแนน 

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการขนสงชิ้นงาน เคย ครั้ง บาง  เวลา แบบสอบถาม เฉลี่ย 

    คราว   ทั้งหมด  

    (1) (2) (3) (4) (5)     

1 กระบวนการขนสงชิ้นงานเกิดความลาชา     1 5   6 3.8 

2 ชิ้นงานที่จัดสงมีสภาพชํารุด   1 4 1   6 3.0 

3 ลําดับหรือจํานวนชิ้นงานที่จัดสงไมตรงกับความตองการใชงาน 1 2 2 1   6 2.5 

 

 

ตาราง ฉ.2 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนผลกระทบตอการดําเนนิงานหนวยงานกอสรางเมื่อเกิดปญหาขึน้ภายในกระบวนการขนสงของบริษัท ก 

 

   นอย นอย ปาน มาก มาก จํานวนผูตอบ คะแนน 

ลําดับ  ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการขนสงชิ้นงาน ที่สุด   กลาง   ที่สุด แบบสอบถาม เฉลี่ย 

    (1) (2) (3) (4) (5) ทั้งหมด   

1 กระบวนการขนสงชิ้นงานเกิดความลาชา     3 3   6 3.5 

2 ชิ้นงานที่จัดสงมีสภาพชํารุด     2 2 2 6 4.0 

3 ลําดับหรือจํานวนชิ้นงานที่จัดสงไมตรงกับความตองการใชงาน     1 4 1 6 4.0 
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ตาราง ฉ.3 การวิเคราะหคาเฉลี่ยความถี่ของการเกิดปญหาภายในกระบวนการขนสงชิ้นงานของ

หนวยงานกอสรางทัง้ 4 แหง 

 

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการขนสง คะแนนเฉลี่ยของการเกิดปญหา คะแนน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท เฉล่ีย  

  ก ข ค ง [1] 

1 กระบวนการขนสงชิ้นงานเกิดความลาชา 3.8 2.5 2.8 2.4 2.9 

2 ชิ้นงานที่จัดสงมีสภาพชํารุด 3.0 2.4 2.3 2.2 2.5 

3 ลําดับหรือจํานวนชิ้นงานที่จัดสงไมตรงกับความ 2.5 2.0 3.0 2.0 2.4 

  ตองการใชงาน      

 

 

ตาราง ฉ.4 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนผลกระทบตอการดําเนนิงานกอสราง เมื่อเกิดปญหา

ข้ึนภายในกระบวนการขนสงของหนวยงานกอสรางทั้ง 4 แหง 

 

   คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ  

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการขนสง การดําเนนิงานกอสราง คะแนน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท เฉล่ีย  

  ก ข ค ง [2] 

1 กระบวนการขนสงชิ้นงานเกิดความลาชา 3.5 2.5 3.0 3.4 3.1 

2 ชิ้นงานที่จัดสงมีสภาพชํารุด 4.0 2.8 3.5 3.8 3.5 

3 ลําดับหรือจํานวนชิ้นงานที่จัดสงไมตรงกับความ 4.0 3.2 4.0 3.6 3.7 

  ตองการใชงาน      
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ตาราง ฉ.5 การวิเคราะหคาระดับคะแนนความสาํคัญของปญหาภายในกระบวนการขนสงชิน้งาน

ที่สงผลกระทบตอการดําเนนิงานกอสราง 

 

   ความถี่ ผลกระทบ ระดับคะแนน 

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายใน ของการ ตอการ ความสําคัญ 

  กระบวนการขนสงช้ินงาน เกิดปญหา ดําเนินงาน ของปญหา 

   กอสราง ที่สงผลตอการ 

    ดําเนินงาน 

    กอสราง 

  [1] [2] [3] = [1]x[2] 

1 กระบวนการขนสงชิ้นงานเกิดความลาชา 2.9 3.1 8.9 

2 ชิ้นงานที่จัดสงมีสภาพชํารุด 2.5 3.5 8.7 

3 ลําดับหรือจํานวนชิ้นงานที่จัดสงไมตรงกับ 2.4 3.7 8.8 

  ความตองการใชงาน    

 

ตาราง ฉ.6 การวิเคราะหคาเฉลี่ยความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาภายในกระบวนการขนสง

ชิ้นงานของหนวยงานผลิตชิ้นงานทัง้ 4 แหง 

 ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหาภายใน คะแนนเฉลี่ยของการเกิดสาเหตุ คะแนน 

 กระบวนการขนสงช้ินงาน บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท เฉล่ีย 

    ก ข ค ง [4] 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 2.1 1.9 2.4 2.0 2.1 

2 การขาดแคลนพนักงานขับรถขนสงชิ้นงาน 1.9 1.4 1.6 1.3 1.5 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนขนสงชิ้นงาน 2.0 1.9 1.7 1.0 1.6 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.3 2.4 2.4 2.0 2.3 

5 รถบรรทุกขนสงชิ้นงานชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.0 2.0 1.4 1.5 1.7 

6 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 1.6 1.9 1.1 1.5 1.5 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 1.9 2.0 2.0 2.5 2.1 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 1.9 2.0 1.9 1.8 1.9 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 2.9 3.0 2.0 2.0 2.5 

10 การจราจรหนาแนนกวาปกติ 1.8 2.6 1.6 2.0 2.0 

11 การถูกตรวจคนระหวางการขนสง 2.1 2.0 1.9 1.8 1.9 
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ตาราง ฉ.7 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความรุนแรงของปญหาการขนสงชิน้งานลาชา เมื่อ

เกิดสาเหตุตางๆขึ้นภายในกระบวนการขนสงชิ้นงานของหนวยงานผลติชิ้นงานทั้ง 4 แหง 

 

  คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ คะแนน 

 ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหาภายใน ปญหาการขนสงลาชา เฉล่ีย 

 กระบวนการขนสงช้ินงาน บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท  

    ก ข ค ง  [5] 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 4.0 4.3 4.3 4.3 4.2 

2 การขาดแคลนพนักงานขับรถขนสงชิ้นงาน 4.0 4.9 4.9 4.8 4.6 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนขนสงชิ้นงาน 4.8 4.7 4.6 5.0 4.8 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.9 4.4 4.4 4.3 4.0 

5 รถบรรทุกขนสงชิ้นงานชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 4.4 4.9 4.9 5.0 4.8 

6 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.1 2.9 2.4 2.5 2.5 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 4.5 3.3 3.9 3.0 3.7 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 4.3 3.3 3.4 4.8 3.9 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 4.6 4.7 4.4 4.0 4.4 

10 การจราจรหนาแนนกวาปกติ 3.1 3.0 3.3 3.3 3.2 

11 การถูกตรวจคนระหวางการขนสง 2.9 2.9 3.1 3.3 3.0 
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ตาราง ฉ.8 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความรุนแรงของปญหาชิ้นงานไดรับความเสยีหาย 

เมื่อเกิดสาเหตุตางๆขึ้นภายในกระบวนการขนสงชิน้งานของหนวยงานผลิตชิ้นงานทั้ง 4 แหง 

 

  คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ คะแนน 

 ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหาภายใน ปญหาชิ้นงานไดรับความ เฉล่ีย 

 กระบวนการขนสงช้ินงาน เสียหาย  

   บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท  

    ก ข ค ง  [6] 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 4.0 4.1 3.0 3.0 3.5 

2 การขาดแคลนพนักงานขับรถขนสงชิ้นงาน 1.5 2.1 1.0 2.0 1.7 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนขนสงชิ้นงาน 4.6 4.6 4.7 5.0 4.7 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.1 3.0 2.6 3.8 3.1 

5 รถบรรทุกขนสงชิ้นงานชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.5 2.0 1.7 2.5 2.2 

6 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 1.5 1.0 1.0 1.0 1.1 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 3.5 4.1 3.0 5.0 3.9 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 3.6 3.6 3.6 3.5 3.6 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 1.4 1.7 2.7 2.0 2.0 

10 การจราจรหนาแนนกวาปกติ 1.5 1.4 1.0 1.0 1.2 

11 การถูกตรวจคนระหวางการขนสง 1.8 1.0 1.0 1.0 1.2 
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ตาราง ฉ.9 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความรุนแรงของปญหาลําดับการขนสงชิ้นงาน

ผิดพลาด เมื่อเกิดสาเหตุตางๆขึ้นภายในกระบวนการขนสงชิ้นงานของหนวยงานผลติชิ้นงานทั้ง 4 

แหง 

 

  คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ คะแนน 

 ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหาภายใน ปญหาลําดับการขนสงช้ินงาน เฉล่ีย 

 กระบวนการขนสงช้ินงาน ผิดพลาด  

   บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท  

    ก ข ค ง [7]  

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 1.0 1.6 1.6 2.0 1.5 

2 การขาดแคลนพนักงานขับรถขนสงชิ้นงาน 1.8 1.7 1.6 3.0 2.0 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนขนสงชิ้นงาน 3.0 3.6 3.1 3.0 3.2 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.0 1.7 1.6 3.0 2.1 

5 รถบรรทุกขนสงชิ้นงานชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 4.1 4.0 4.1 4.5 4.2 

6 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.0 1.0 1.6 3.0 1.9 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 2.6 2.7 3.0 4.5 3.2 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 3.9 4.4 4.0 5.0 4.3 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 1.4 1.3 1.1 3.8 1.9 

10 การจราจรหนาแนนกวาปกติ 1.0 1.0 1.6 2.0 1.4 

11 การถูกตรวจคนระหวางการขนสง 1.0 1.4 1.6 3.0 1.8 
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ตารางที่ ฉ.10 การวิเคราะหคาระดับคะแนนความสาํคญัของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาตางๆภายในกระบวนการขนสงชิ้นงาน 
 

  ระดับความรุนแรงของการเกิด ความถี่ ระดับคะแนนความสําคัญที่สงผลกระทบตอ 
  ปญหาขึ้นภายในกระบวนการขนสง ของการ ปญหาภายในกระบวนการขนสง 

ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหา ความลาชา ชิ้นงาน ลําดับการ เกิดปจจัย ความลาชา ชิ้นงาน ลําดับการ 
  ของกระบวน ไดรับความ จัดสงผดิ อุปสรรค ของกระบวน ไดรับความ จัดสงผดิ 
  การขนสง เสียหาย พลาด  การขนสง เสียหาย พลาด 
  [5] [6] [7] [4] [8]=[5]x[4] [9]=[6]x[4] [10]=[7]x[4] 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ สูง ปานกลาง ต่ํามาก ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํามาก 
  (4.2) (3.5) (1.5) (2.1) (8.8) (7.4) (3.2) 

2 การขาดแคลนพนักงานขับรถบรรทุก สูงมาก ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํามาก ต่ํามาก 
  (4.6) (1.7) (2.0) (1.5) (7.1) (2.5) (3.1) 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการขนสงชิ้นงาน สูงมาก สูงมาก ปานกลาง ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํา 
  (4.8) (4.7) (3.2) (1.6) (7.8) (7.8) (5.2) 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน สูง ปานกลาง ต่ํา ต่ํา ปานกลาง ต่ํา ต่ํามาก 
  (4.0) (3.1) (2.1) (2.3) (9.1) (7.1) (4.7) 

5 รถบรรทุกชํารุดระหวางปฏิบัติงาน สูงมาก ต่ํา สูง ต่ํา ต่ํา ต่ํามาก ต่ํา 
  (4.8) (2.2) (4.2) (1.7) (8.3) (3.8) (7.3) 

6 เครื่องมือที่ใชสื่อสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน ต่ํา ต่ํามาก ต่ํา ต่ํา ต่ํามาก ต่ํามาก ต่ํามาก 
  (2.5) (1.1) (1.9) (1.5) (3.8) (1.7) (2.9) 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด สูง สูง ปานกลาง ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํา 
  (3.7) (3.9) (3.2) (2.1) (7.7) (8.2) (6.7) 

8 ขอมูลสื่อสารคลาดเคลื่อน สูง สูง สูง ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํา 
  (3.9) (3.6) (4.3) (1.9) (7.3) (6.7) (8.1) 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน สูง ต่ํา ต่ํา ต่ํา ปานกลาง ต่ํามาก ต่ํามาก 
  (4.4) (2.0) (1.9) (2.5) (11.0) (4.8) (4.7) 
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ตารางที่ ฉ.10 การวิเคราะหคาระดับคะแนนความสาํคญัของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาตางๆภายในกระบวนการขนสงชิ้นงาน (ตอ) 

 

 

  ระดับความรุนแรงของการเกิด ความถี่ ระดับคะแนนความสําคัญที่สงผลกระทบตอ 
ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหา ปญหาขึ้นภายในกระบวนการขนสง ของการ ปญหาภายในกระบวนการขนสง 

  ความลาชา ชิ้นงาน ลําดับการ เกิดปจจัย ความลาชา ชิ้นงาน ลําดับการ 
  ของกระบวน ไดรับความ จัดสงผดิ อุปสรรค ของกระบวน ไดรับความ จัดสงผดิ 
  การขนสง เสียหาย พลาด  การขนสง เสียหาย พลาด 
  [5] [6] [7] [4] [8]=[5]x[4] [9]=[6]x[4] [10]=[7]x[4] 

10 การจราจรหนาแนนกวาปกติ ปานกลาง ต่ํามาก ต่ํามาก ต่ํา ต่ํา ต่ํามาก ต่ํามาก 
  (3.2) (1.2) (1.4) (2.0) (6.2) (2.4) (2.7) 

11 การถูกตรวจคนระหวางการขนสง ปานกลาง ต่ํามาก ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํามาก ต่ํามาก 
  (3.0) (1.2) (1.8) (1.9) (5.9) (2.3) (3.4) 
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ตารางที่ ฉ.11 การวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุตางๆในกระบวนการขนสงชิ้นงาน 
  ผลคูณระหวางคาความสําคัญของปญหากับ คาเฉลี่ยความ % สัดสวน 

 สาเหตุของการเกิดปญหา คาความสําคัญของสาเหตุการเกิดปญหา สําคัญของสาเหตุ ความสําคัญของ 
ลําดับ  ความลาชา ชิ้นงาน ลําดับการ โดยใชวิธีคาเฉลี่ย สาเหตุตางๆใน 

  ของกระบวน ไดรับความ จัดสงชิ้นงาน แบบถวงน้ําหนัก กระบวนการ 
  การผลิต เสียหาย ผิดพลาด  ขนสงชิ้นงาน 
  [11]=[8]x[3.1] [12]=[9]x[3.2] [13]=[10]x[3.3] [14] =  [15] =( [14]/Σ [14] ) 

     ([11]+[12]+[13]) / X 100 

     ([3.1]+[3.2]+[3.3])  

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 78.7 66.1 28.7 6.6 10.3 

2 การขาดแคลนพนักงานขับรถขนสงชิ้นงาน 62.9 22.6 27.4 4.3 6.7 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนขนสงชิ้นงาน 69.6 69.1 46.5 7.0 11.0 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 80.9 63.0 42.0 7.1 11.0 

5 รถบรรทุกที่ใชขนสงชิ้นงานชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 73.5 33.6 64.6 6.5 10.2 

6 เครื่องมือที่ใชสื่อสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 33.8 15.3 25.8 2.8 4.4 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 68.2 72.9 59.8 7.6 11.9 

8 ขอมูลสื่อสารคลาดเคลื่อน 65.4 59.4 72.0 7.5 11.7 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 97.6 42.9 41.5 6.9 10.8 

10 การจราจรหนาแนนกวาปกติ 55.6 21.6 24.5 3.9 6.0 

11 การถูกตรวจคนระหวางการขนสง 52.1 20.4 30.1 3.9 6.1 
รวม 100.0 



 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก ช 

การวิเคราะหลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาใน 

กระบวนการติดต้ังช้ินงาน 
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ตาราง ช.1 การวิเคราะหคาเฉลี่ยคะแนนความถี่ของการเกิดปญหาภายในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานของบริษทั ก 

  ไม นานๆ บางครั้ง บอยๆ ตลอด จํานวนผูตอบ คะแนน 

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน เคย ครั้ง บาง  เวลา แบบสอบถาม เฉลี่ย 

    คราว   ทั้งหมด  

    (1) (2) (3) (4) (5)     

1 กระบวนการติดตั้งชิ้นงานเกิดความลาชา   3 1 2   6 2.8 

2 ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางติดตั้ง   3 1 2   6 2.8 

3 การแจงลําดับความตองการใชชิ้นงานผิดพลาด 1 3   2   6 2.5 

4 การเปลี่ยนลําดับการติดตั้งชิ้นงาน   4 2     6 2.3 

 

ตาราง ช.2 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนผลกระทบตอการดําเนนิงานกอสราง เมื่อเกิดปญหาขึ้นภายในกระบวนการติดตั้งของบริษัท ก 

   นอย นอย ปาน มาก มาก จํานวนผูตอบ คะแนน 

ลําดับ  ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน ที่สุด   กลาง   ที่สุด แบบสอบถาม เฉลี่ย 

    (1) (2) (3) (4) (5) ทั้งหมด   

1 กระบวนการติดตั้งชิ้นงานเกิดความลาชา   1 2 3   6 3.3 

2 ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางติดตั้ง   1 2 2 1 6 3.5 

3 การแจงลําดับความตองการใชชิ้นงานผิดพลาด   1 4 1   6 3.0 

4 การเปลี่ยนลําดับการติดตั้งชิ้นงาน     2 3 1 6 3.8 
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ตาราง ช.3 การวิเคราะหคาเฉลี่ยความถี่ของการเกิดปญหาภายในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานของ

หนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นงานทัง้ 4 แหง 

 

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการติดตั้ง คะแนนเฉลี่ยของการเกิดปญหา คะแนน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท เฉล่ีย  

  ก ข ค ง [1] 

1 กระบวนการติดตั้งชิ้นงานเกิดความลาชา 2.8 3.3 3.8 2.2 3.0 

2 ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางติดตั้ง 2.8 2.8 3.5 2.4 2.9 

3 การแจงลําดับความตองการใชชิ้นงานผิดพลาด 2.5 2.0 3.0 2.0 2.4 

4 การเปลี่ยนลําดับการติดตั้งชิ้นงาน 2.3 2.1 2.5 2.0 2.2 

 

 

ตาราง ช.4 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนผลกระทบตอการดําเนนิงานกอสราง เมื่อเกิดปญหา

ข้ึนภายในกระบวนการผลิตของหนวยงานผลิตชิ้นงานทัง้ 4 แหง 

 

   คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ  

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการติดตั้ง การดําเนนิงานกอสราง คะแนน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท เฉล่ีย  

  ก ข ค ง [2] 

1 กระบวนการติดตั้งชิ้นงานเกิดความลาชา 3.3 3.0 4.0 4.2 3.6 

2 ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางติดตั้ง 3.5 2.9 3.0 4.0 3.4 

3 การแจงลําดับความตองการใชชิ้นงานผิดพลาด 3.0 2.9 4.0 4.2 3.5 

4 การเปลี่ยนลําดับการติดตั้งชิ้นงาน 3.8 2.7 4.5 4.3 3.8 
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ตาราง ช.5 การวิเคราะหคาระดับคะแนนความสาํคัญของปญหาภายในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน

ที่สงผลกระทบตอการดําเนนิงานกอสราง 

 

   ความถี่ ผลกระทบ ระดับคะแนน 

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายใน ของการ ตอการ ความสําคัญ 

  กระบวนการติดตั้งช้ินงาน เกิด ดําเนินงาน ของปญหา 

  ปญหา กอสราง ที่สงผลตอ 

    การดําเนนิงาน 

    กอสราง 

  [1] [2] [3] = [1]x[2] 

1 กระบวนการติดตั้งชิ้นงานเกิดความลาชา 3.0 3.6 11.0 

2 ชิ้นงานไดรับความเสียหายระหวางติดตั้ง 2.9 3.4 9.6 

3 การแจงลําดับความตองการใชชิ้นงาน 2.4 3.5 8.4 

 ผิดพลาด    

4 การเปลี่ยนลําดับการติดตั้งชิ้นงาน 2.2 3.8 8.6 

 

 

ตาราง ช.6 การวิเคราะหคาเฉลี่ยความถี่ของการเกิดสาเหตุของปญหาภายในกระบวนการติดตั้ง

ชิ้นงานของหนวยงานกอสรางติดตั้งชิน้งานทัง้ 4 แหง 

 

 ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหา คะแนนเฉลี่ยของการเกิดสาเหตุ คะแนน 

  บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท เฉล่ีย 

    ก ข ค ง [4] 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 2.2 3.0 2.8 2.2 2.5 

2 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการติดตั้งชิ้นงาน 2.0 2.0 2.8 1.2 2.0 

3 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.5 2.5 3.3 1.8 2.5 

4 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.8 1.5 2.5 1.6 2.1 

5 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานมีความแออัด 1.8 2.8 3.0 2.0 2.4 

6 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 2.2 2.3 3.3 2.0 2.4 

7 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 3.2 3.9 3.3 2.4 3.2 
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ตาราง ช.7 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความรุนแรงของปญหาการติดตั้งชิน้งานลาชา เมื่อ

เกิดสาเหตุตางๆขึ้นภายในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานของหนวยงานกอสรางชิ้นงานทัง้ 4 แหง 

 

  คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ คะแนน 

 ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหา ปญหาการผลิตลาชา เฉล่ีย 

   บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท  

    ก ข ค ง  [5] 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 4.2 4.2 5.0 4.2 4.4 

2 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการติดตั้งชิ้นงาน 2.5 3.9 5.0 3.6 3.8 

3 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 4.3 4.1 4.0 4.2 4.2 

4 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.8 2.0 2.5 3.2 2.6 

5 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานมีความแออัด 3.0 3.5 4.0 2.6 3.3 

6 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 1.5 2.7 5.0 3.4 3.1 

7 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 3.6 3.6 5.0 4.2 4.1 

 

ตาราง ช.8 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความรุนแรงของปญหาชิ้นงานไดรับความเสยีหาย 

เมื่อเกิดสาเหตุตางๆขึ้นภายในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานของหนวยงานกอสรางชิ้นงานทั้ง 4 แหง 

 

  คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ คะแนน 

 ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหา ปญหาลําดับการผลิตผิดพลาด เฉล่ีย 

   บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท  

    ก ข ค ง [6] 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 3.7 3.9 4.0 3.8 3.8 

2 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการติดตั้งชิ้นงาน 4.3 3.0 4.0 3.4 3.7 

3 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.2 2.8 2.0 1.8 2.4 

4 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 1.7 1.8 1.0 1.2 1.4 

5 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานมีความแออัด 1.8 2.2 4.0 3.2 2.8 

6 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 3.3 2.8 3.0 2.0 2.8 

7 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 2.7 2.4 1.3 1.2 1.9 
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ตาราง ช.9 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความรุนแรงของปญหาการแจงลาํดบัความตองการ

ใชชิ้นงานผิดพลาด เมื่อเกดิสาเหตุตางๆขึ้นภายในกระบวนการติดตั้งชิ้นงานของหนวยงานกอสราง

ชิ้นงานทัง้ 4 แหง 

 

  คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ คะแนน 

 ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหา ปญหาการแจงลําดับผิดพลาด เฉล่ีย 

   บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท  

    ก ข ค ง [7] 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 1.2 1.5 1.0 1.2 1.2 

2 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการติดตั้งชิ้นงาน 1.2 1.5 1.0 1.0 1.2 

3 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 1.2 1.8 1.0 1.2 1.3 

4 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.3 2.5 2.0 2.6 2.3 

5 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานมีความแออัด 2.5 3.3 2.5 1.8 2.5 

6 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 4.3 3.3 3.5 4.2 3.8 

7 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 1.2 1.7 1.0 1.8 1.4 

 

ตาราง ช.10 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความรุนแรงของปญหาการเปลีย่นลาํดับติดตั้ง

ชิ้นงานกะทันหัน เมื่อเกิดสาเหตุตางๆขึ้นภายในกระบวนการติดตั้งชิน้งานของหนวยงานกอสราง

ชิ้นงานทัง้ 4 แหง 

 

  คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ คะแนน 

 ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหา ปญหาการเปลี่ยนลําดับติดตั้ง เฉล่ีย 

   บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท  

    ก ข ค ง [8] 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 2.3 2.7 1.8 1.6 2.1 

2 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการติดตั้งชิ้นงาน 3.2 4.6 4.3 3.2 3.8 

3 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.8 4.3 4.8 3.6 3.9 

4 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.3 1.6 1.0 1.0 1.5 

5 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานมีความแออัด 2.8 3.4 2.5 2.4 2.8 

6 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 2.3 2.9 1.8 1.2 2.1 

7 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 2.8 4.1 2.8 2.8 3.1 
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ตารางที่ ช.11 การวิเคราะหคาระดับคะแนนความสาํคญัของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาตางๆภายในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 

 

  ระดับคะแนนความรุนแรงของการเกิด ความถี่ ระดับคะแนนนความสําคัญที่สงผลกระทบตอ 
ลําดับ สาเหตุของการเกิดปญหา ปญหาขึ้นภายในกระบวนการติดตัง้ ของการ ปญหาภายในกระบวนการติดตัง้ 

  ความลาชา ชิ้นงาน แจงลําดับ เปลี่ยน ปจจัย ความลาชา ชิ้นงาน แจงลําดับ เปลี่ยน 
  ของกระบวน ไดรับความ การใชงาน ขั้นตอน อุปสรรค ของกระบวน ไดรับความ การใชงาน ขั้นตอน 
  การติดตัง้ เสียหาย ผิดพลาด กะทันหัน  การติดตัง้ เสียหาย ผิดพลาด กะทันหัน 
  [5] [6] [7] [8] [4] [9]=[5]x[4] [10]=[6]x[4] [11]=[7]x[4] [12]=[8]x[4] 

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ สูง สูง ต่ํามาก ต่ํา ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง ต่ํามาก ต่ํา 
  (4.4) (3.8) (1.2) (2.1) (2.5) (11.1) (9.7) (3.1) (5.3) 

2 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการขนสงชิ้นงาน สูง สูง ต่ํามาก สูง ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํามาก ต่ํา 
  (3.8) (3.7) (1.2) (3.8) (2.0) (7.5) (7.3) (2.3) (7.6) 

3 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน สูง ต่ํา ต่ํามาก สูง ต่ํา ปานกลาง ต่ํา ต่ํามาก ปานกลาง 
  (4.2) (2.4) (1.3) (3.9) (2.5) (10.5) (6.1) (3.2) (9.8) 

4 เครื่องมือที่ใชสื่อสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน ปานกลาง ต่ํามาก ต่ํา ต่ํามาก ต่ํา ต่ํา ต่ํามาก ต่ํามาก ต่ํามาก 
  (2.6) (1.4) (2.3) (1.5) (2.1) (5.5) (3.0) (4.9) (3.1) 

5 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานกอสรางมีความแออัด ปานกลาง ปานกลาง ต่ํา ปานกลาง ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํา 
  (3.3) (2.8) (2.5) (2.8) (2.4) (7.9) (6.8) (6.1) (6.7) 

6 ขอมูลสื่อสารคลาดเคลื่อน ปานกลาง ปานกลาง สูง ต่ํา ต่ํา ต่ํา ต่ํา ปานกลาง ต่ํา 
  (3.1) (2.8) (3.8) (2.1) (2.4) (7.7) (6.6) (9.3) (5.0) 

7 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน  สูง ต่ํา ต่ํามาก ปานกลาง ปานกลาง สูง ต่ํา ต่ํามาก ปานกลาง 
  (4.1) (1.9) (1.4) (3.1) (3.2) (12.8) (5.7) (4.5) (9.9) 
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ตารางที่ ช.12 การวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุตางๆในกระบวนการติดตั้งชิ้นงาน 

 
  ผลคูณระหวางคาความสําคัญของปญหากับ ความเฉลี่ยความ % สัดสวน 

 สาเหตุของการเกิดปญหา คาความสําคัญของสาเหตุการเกิดปญหา สําคัญของสาเหตุ ความสําคัญของ 
ลําดับ  ความลาชา ชิ้นงาน แจงลําดับการ เปลี่ยนลําดับ โดยใชวิธีคาเฉลี่ย สาเหตุตางๆใน 

  ของกระบวน ไดรับความ ใชชิ้นงาน ติดตั้งชิ้นงาน แบบถวงน้ําหนัก กระบวนการ 
  การติดตั้ง เสียหาย ผิดพลาด กะทันหัน  คิดตั้งชิ้นงาน 
  [13]=[9]x[3.1] [14]=[10]x[3.2] [15]=[11]x[3.3] [16]=[12]x[3.4] [17] =  [18] =([17]/Σ [17]) 

      ([13]+[14]+[15]+[16]) / X 100 

      ([3.1]+[3.2]+[3.3]+[3.4])  

1 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 121.7 106.9 34.1 58.2 8.5 15.4 

2 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน 82.0 80.4 25.3 83.1 7.2 13.0 

3 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 115.0 67.4 35.6 107.3 8.7 15.6 

4 เครื่องมือที่ใชสื่อสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 60.7 32.5 54.1 34.3 4.8 8.7 

5 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 86.8 74.3 67.2 73.9 8.0 14.5 

6 ขอมูลสื่อสารคลาดเคลื่อน 84.1 74.1 102.4 54.8 8.4 15.1 

7 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 143.3 65.6 49.8 109.0 9.8 17.6 



 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก ซ 

การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับหนวยงาน 

ผลิตช้ินงานเพื่อปองกันและแกไขปญหาใน 

กระบวนการผลิตและขนสงช้ินงาน 
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ตาราง ซ.1 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการนําแนวทางดาํเนนิงานไปใชภายในการดาํเนนิงานของหนวยงานผลติชิ้นงานบริษทั ก 

 

   ไม เปน เปน เปน เปน จํานวนผูตอบ คะแนน 

ลําดับ  แนวทางดําเนนิงาน สามารถ  ไปได ไปได  ไปได ไปได แบบสอบถาม เฉลี่ย 

  นําไปใช นอย ปาน มาก มาก ทั้งหมด  

    กลาง  ที่สุด   

    (1) (2) (3) (4) (5)    

1 การจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากผูจัดจําหนาย 1 1 3 3   8 3.0 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน   1 1 4 2 8 3.9 

3 การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ   1 2 4 1 8 3.6 

4 การใหคาตอบแทนแกผูจัดจําหนายกรณีที่จัดสงวัตถุดิบไดถูกตองตลอด   1 3 4   8 3.4 

5 การสงจดหมายแจงเตือนผูจัดจําหนายวัตถุดิบ     3 3 2 8 3.9 

6 การเปลี่ยนผูจําหนายวัตถุดิบรายใหม   1 5 2   8 3.1 
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ตาราง ซ.2 การวิเคราะหระดบัคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดําเนนิงานสําหรับปองกนัแกไขความผดิพลาดของผูจําหนายวัตถดุิบที่เกิดขึ้นภายใน

หนวยงานผลติชิ้นงานบริษทั ก 

 

  ปญหา ปญหา ปญหา ปญหา ปญหา จํานวนผูตอบ คะแนน 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คงเดิม ลดลง ลดลง ลดลง หมด แบบสอบถาม เฉลี่ย 

   นอย ปาน มาก สิ้นไป ทั้งหมด  

    กลาง     

    (1) (2) (3) (4) (5)     

1 การจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากผูจัดจําหนาย   1 6 1   8 3.0 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน     2 5 1 8 3.9 

3 การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ   1 3 3 1 8 3.5 

4 การใหคาตอบแทนแกผูจัดจําหนายกรณีที่จัดสงวัตถุดิบไดถูกตองตลอด   3 1 4   8 3.1 

5 การสงจดหมายแจงเตือนผูจัดจําหนายวัตถุดิบ   2 2 3 1 8 3.4 

6 การเปลี่ยนผูจําหนายวัตถุดิบรายใหม   2 2 3 1 8 3.4 
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ตาราง ซ.3 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการนําแนวทางดาํเนนิงานไปใชภายในหนวยงานผลิตชิน้งานของบริษทั 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนเฉลี่ยความเปนไปได คะแนน 

  ของการนําไปใชปฏิบัติ เฉลี่ย 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [1] 

1 การจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากผูจัดจําหนายเองโดยตรง 3.0 3.0 2.6 2.0 2.6 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 3.9 3.6 3.4 3.5 3.6 

3 การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 3.6 3.0 2.1 3.0 2.9 

4 การใหคาตอบแทนแกผูจัดจําหนายกรณีที่จัดสงวัตถุดิบไดถูกตองตลอด 3.4 3.3 2.1 3.3 3.0 

5 การสงจดหมายแจงเตือนผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 3.9 3.1 4.0 3.3 3.6 

6 การยกเลิกรายการซื้อวัตถุดิบที่เหลืออยูแลวเปลี่ยนผูจัดจําหนาย 3.1 2.6 2.6 3.0 2.8 

7 การจัดทํามาตรฐานการกําหนดคาแรงและปรับเพิ่มคาแรง 3.8 3.7 3.6 3.8 3.7 

8 การจัดทํามาตรฐานการทํางาน และอบรมใหความรูแกพนักงาน 4.6 4.6 4.9 4.5 4.6 

9 การจัดทําสวัสดิการที่ดีใหแกพนักงานและครอบครัว 4.0 3.9 3.4 3.8 3.8 

10 การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อดําเนินงานบกพรอง 4.0 3.6 3.3 4.0 3.7 

11 การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําไดถูกตองตลอด 4.0 3.3 2.9 3.5 3.4 

12 การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา 3.6 3.4 2.7 3.3 3.3 

13 การจัดตั้งทีมงานทําหนาที่ควบคุมความปลอดภัยโดยเฉพาะ 3.9 3.6 3.1 3.5 3.5 
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ตาราง ซ.3 การวิเคราะหคาเฉลี่ยความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชภายในหนวยงานผลิตชิน้งานของบริษทั 4 แหง (ตอ) 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนเฉลี่ยความเปนไปได คะแนน 

  ของการนําไปใชปฏิบัติ เฉลี่ย 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [1] 

14 การจัดทํามาตรฐานการดูแลและซอมบํารุงเครื่องจักร  และอบรมใหความรูแกพนักงาน 4.6 4.6 4.9 4.5 4.6 

15 การจัดตั้งทีมงานทําหนาที่ควบคุมดูแลซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยเฉพาะ 4.0 3.9 3.6 3.8 3.8 

16 การจัดเก็บวัสดุอุปกรณภายในหนวยงานหลังการใชงานเปนประจําทุกวัน 4.0 4.0 3.6 4.3 4.0 

17 การแยกแยะเครื่องมือ เครื่องจักร วัตถุดิบที่ชํารุดออกนอกหนวยงานเปนประจําทุกวัน 4.0 3.9 3.9 3.8 3.9 

18 การสั่งนําเขาวัตถุดิบในแตละวันใหมีจํานวนเทากับจํานวนที่นําไปใชผลิตชิ้นงาน 2.0 1.9 2.4 1.5 1.9 

19 การผลิตชิ้นงานใหมีจํานวนเทากับจํานวนชิ้นงานที่จัดสงออกไปในแตละวัน 3.4 3.0 3.4 4.0 3.5 

20 การติดตั้งแผนปายแสดงแผนผังหนวยงานในตําแหนงที่มองเห็นไดชัดเจน 3.6 3.7 4.1 3.8 3.8 

21 การติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับการผลิตของชิ้นงานที่ทําการผลิตในแตละวัน 4.0 3.7 4.1 3.8 3.9 

22 การติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานในตําแหนงที่มองเห็นไดชัดเจน 3.8 3.7 4.0 3.8 3.8 

23 การติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ เครื่องจักร และพนักงาน บริเวณสถานที่ดําเนินงาน  3.6 3.4 4.0 3.8 3.7 

24 การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บสิ่งของตางๆโดยระบุชื่อวัสดุและปริมาณการจัดเก็บ 3.9 3.7 3.9 3.5 3.7 

25 การจัดวางผังหนวยงานใหม โดยยึดหลักการลดการเคลื่อนที่ 4.0 3.0 3.6 3.5 3.5 

26 การจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานที่ใชสื่อสาร 4.0 3.3 4.0 3.5 3.7 
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ตาราง ซ.3 การวิเคราะหคาเฉลี่ยความเปนไปไดของการนําแนวทางดําเนินงานไปใชภายในหนวยงานผลิตชิน้งานของบริษทั 4 แหง (ตอ) 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนเฉลี่ยความเปนไปได คะแนน 

  ของการนําไปใชปฏิบัติ เฉลี่ย 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [1] 

27 การกําหนดเครื่องมือมาตรฐานสําหรับดําเนินการสื่อสาร 4.1 3.3 3.4 3.8 3.6 

28 การจัดทําโครงหลังคาชั่วคราวคลุมสถานที่ปฏิบัติงาน 3.6 3.0 3.3 2.5 3.1 

29 การศึกษาเสนทางขนสงลวงหนาทุกครั้งกอนการขนสง 4.0 3.9 3.4 3.5 3.7 

30 การตรวจสอบความถูกตองของพนักงานและรถบรรทุกชิ้นงานทุกครั้งกอนการขนสง 3.8 4.0 3.7 3.5 3.7 

31 การประสานงานเจาหนาที่จราจรในเสนทางที่ใชขนสงชิ้นงานลวงหนากอนการขนสง 4.1 3.6 3.0 4.0 3.7 
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ตาราง ซ.4 การวิเคราะหระดบัคะแนนความสําคัญของแนวทางดําเนินงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดําเนินงานสําหรบัปองกนั

แกไขความผิดพลาดของผูจาํหนายวัตถุดบิที่เกิดขึ้นภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานของบริษัท 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

          ดําเนินงาน 

  บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากผูจัดจําหนายเองโดยตรง 3.0 2.7 3.0 1.3 2.5 6.6 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 3.9 3.7 2.9 3.3 3.4 12.3 

3 การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 3.5 3.4 3.1 3.3 3.3 9.8 

4 การใหคาตอบแทนแกผูจัดจําหนายกรณีที่จัดสงวัตถุดิบไดถูกตองตลอด 3.1 3.3 3.6 2.3 3.1 9.2 

5 การสงจดหมายแจงเตือนผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 3.4 3.3 3.4 3.0 3.3 11.7 

6 การยกเลิกรายการซื้อวัตถุดิบที่เหลืออยูแลวเปลี่ยนผูจัดจําหนาย 3.4 3.4 2.1 2.5 2.9 8.1 

 

 

 

 



 

 

267 

ตาราง ซ.5 การวิเคราะหระดบัคะแนนความสําคัญของแนวทางดําเนินงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดําเนินงานสําหรบัปองกนั

แกไขการขาดแคลนผูปฏิบัติงานทีม่ีความชํานาญและพนักงานขับรถบรรทุกที่เกิดขึ้นภายในหนวยงานผลิตชิน้งานของบริษทั 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

    สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

       ดําเนินงาน 

  บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การจัดทํามาตรฐานการกําหนดคาแรงและปรับเพิ่มคาแรง 3.8 3.6 3.7 3.8 3.7 13.7 

2 การจัดทําสวัสดิการที่ดีใหแกพนักงานและครอบครัว 3.6 3.9 3.9 3.8 3.8 14.2 

3 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 3.9 3.9 3.4 3.3 3.6 12.9 
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ตาราง ซ.6 การวิเคราะหระดบัคะแนนความสําคัญของแนวทางดําเนินงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดําเนินงานสําหรบัปองกนั

แกไขการเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนนิงานที่เกิดขึ้นภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานของบริษัท 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

       ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การจัดทํามาตรฐานการทํางาน และอบรมใหความรูแกพนักงาน 3.8 3.6 3.6 4.0 3.7 17.3 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 3.8 3.4 3.6 3.8 3.6 13.0 

3 การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อดําเนินงานบกพรอง 4.0 3.9 3.7 3.5 3.8 14.0 

4 การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําไดถูกตองตลอด 3.6 3.7 3.1 4.0 3.6 12.3 

5 การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา 3.3 3.0 2.7 3.0 3.0 9.7 

6 การจัดตั้งทีมงานทําหนาที่ควบคุมความปลอดภัยโดยเฉพาะ 3.8 3.6 3.4 3.8 3.6 12.8 
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ตาราง ซ.7 การวิเคราะหระดบัคะแนนความสําคัญของแนวทางดําเนินงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดําเนินงานสําหรบัปองกนั

แกไขเครื่องจักร แบบหลอและเครื่องมือสื่อสารชํารุดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานของบริษัท 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 
  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

       ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การจัดทํามาตรฐานการใชงาน และซอมบํารุงเครื่องจักร และใหความรู 4.0 4.0 3.9 4.0 4.0 18.4 

 แกพนักงาน       

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 3.9 3.7 3.6 3.8 3.7 13.4 

3 การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อดําเนินงานบกพรอง 3.9 3.7 3.7 3.3 3.6 13.5 

4 การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําไดถูกตองตลอด 3.6 3.6 3.1 3.8 3.5 12.0 

5 การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา 3.1 3.1 2.6 3.0 3.0 9.6 

6 การจัดตั้งทีมงานทําหนาที่ควบคุมความปลอดภัยโดยเฉพาะ 4.0 3.7 3.6 4.0 3.8 14.5 
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ตาราง ซ.8 การวิเคราะหระดบัคะแนนความสําคัญของแนวทางดําเนินงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดําเนินงานสําหรบัปองกนั

แกไขสภาพพืน้ที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานของบริษัท 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

    ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท    

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 3.9 3.7 3.7 3.8 3.7 13.4 

2 การจัดเก็บวัสดุอุปกรณภายในหนวยงานหลังการใชงานเปนประจําทุกวัน 4.0 3.7 3.4 3.5 3.7 14.5 

3 การแยกแยะเครื่องมือ เครื่องจักร วัตถุดิบที่ชํารุดออกนอกหนวยงานเปนประจําทุกวัน 4.0 3.9 3.9 3.8 3.9 14.9 

4 การสั่งนําเขาวัตถุดิบในแตละวันใหมีจํานวนเทากับจํานวนที่นําไปใชผลิตชิ้นงาน 3.6 3.6 3.1 3.8 3.5 6.9 

5 การผลิตชิ้นงานใหมีจํานวนเทากับจํานวนชิ้นงานที่จัดสงออกไปในแตละวัน 3.6 3.6 3.1 3.8 3.5 12.2 

6 การติดตั้งแผนปายแสดงแผนผังหนวยงานในตําแหนงที่มองเห็นไดชัดเจน 3.6 3.4 3.0 3.5 3.4 12.9 

7 การติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับการผลิตของชิ้นงานที่ทําการผลิตในแตละวัน 3.4 3.3 3.6 3.8 3.5 13.6 

8 การติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานในตําแหนงที่มองเห็นได 3.4 3.6 3.1 3.5 3.4 12.9 

 ชัดเจน       
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ตาราง ซ.8 การวิเคราะหระดบัคะแนนความสําคัญของแนวทางดําเนินงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดําเนินงานสําหรบัปองกนั

แกไขสภาพพืน้ที่แออัดภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานของบริษัท 4 แหง (ตอ) 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

    ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท    

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

9 การติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ เครื่องจักร และพนักงาน บริเวณสถานที่  3.6 3.3 3.1 3.5 3.4 12.5 

 ดําเนินงาน       

10 การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บสิ่งของตางๆโดยระบุชื่อวัสดุและปริมาณการ 3.8 3.9 3.3 4.0 3.7 13.9 

 จัดเก็บ       

11 การจัดวางผังหนวยงานใหม โดยยึดหลักการลดการเคลื่อนที่ 3.9 3.9 3.7 3.8 3.8 13.4 
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ตาราง ซ.9 การวิเคราะหระดบัความคะแนนสําคัญของแนวทางดําเนินงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดําเนินงานสําหรบัปองกนั

แกไขขอมูลสื่อสารคลาดเคลื่อนภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานของบริษทั 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

       ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานที่ใชสื่อสาร 3.9 3.7 3.7 4.0 3.8 14.1 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 3.9 3.9 3.6 3.5 3.7 13.3 

3 การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อดําเนินงานบกพรอง 3.6 3.4 3.3 3.8 3.5 13.1 

4 การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําไดถูกตองตลอด 3.5 3.7 2.9 3.8 3.5 10.4 

5 การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา 3.1 3.0 2.4 3.0 2.9 9.4 

6 การกําหนดเครื่องมือมาตรฐานสําหรับดําเนินการสื่อสาร 3.6 3.9 3.4 4.0 3.7 13.6 
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ตาราง ซ.10 การวิเคราะหระดับคะแนนความสําคัญของแนวทางดาํเนนิงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกัน

แกไขสภาพอากาศรบกวนขณะดําเนนิงานภายในหนวยงานผลิตชิน้งานของบริษทั 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

       ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การจัดทําโครงหลังคาชั่วคราวคลุมสถานที่ปฏิบัติงาน 3.6 3.7 3.6 2.8 3.4 10.6 
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ตาราง ซ.11 การวิเคราะหระดับคะแนนความสําคัญของแนวทางดาํเนนิงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกัน

แกไขการจราจรหนาแนนระหวางขนสงชิน้งานของหนวยงานผลิตชิ้นงาน 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

    ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การศึกษาเสนทางขนสงลวงหนาทุกครั้งกอนการขนสง 3.6 3.9 3.4 3.5 3.6 13.3 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 3.8 3.7 3.6 3.8 3.7 13.3 
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ตาราง ซ.12 การวิเคราะหระดับคะแนนความสําคัญของแนวทางดาํเนนิงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกัน

แกไขเจาหนาที่จราจรทาํการตรวจคนระหวางการขนสงชิ้นงานของหนวยงานผลิตชิ้นงาน 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

    ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การตรวจสอบความถูกตองของพนักงานและรถบรรทุกชิ้นงานทุกครั้ง 3.8 3.7 3.6 3.0 3.5 13.1 

 กอนการขนสง       

2 การประสานงานเจาหนาที่จราจรในเสนทางที่ใชขนสงชิ้นงานลวงหนา 3.8 4.0 3.6 4.3 3.9 14.3 

 กอนการขนสง       

3 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 3.6 3.7 3.6 3.8 3.7 13.2 



 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก ฌ 

การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับหนวยงาน 

ติดต้ังช้ินงานเพื่อปองกันและแกไขปญหาในกระบวนการติดต้ังช้ินงาน 
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ตาราง ฌ.1 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการนําแนวทางดาํเนนิงานไปใชภายในการดาํเนนิงานของหนวยงานผลติชิ้นงานบริษทั ก 

 

   ไม เปน เปน เปน เปน จํานวนผูตอบ คะแนน 

ลําดับ  แนวทางดําเนนิงาน สามารถ  ไปได ไปได  ไปได ไปได แบบสอบถาม เฉลี่ย 

  นําไปใช นอย ปาน มาก มาก ทั้งหมด  

    กลาง  ที่สุด   

    (1) (2) (3) (4) (5)    

1 การจัดทํามาตรฐานการกําหนดคาแรงและปรับเพิ่มคาแรง   3   1 2 6 3.3 

2 การจัดทําสวัสดิการที่ดีใหแกพนักงานและครอบครัว     2 2 2 6 4.0 

3 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน       4 2 6 4.3 
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ตาราง ฌ.2 การวิเคราะหระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันแกไขการขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่ขาดความชาํนาญที่เกิดขึ้น

ภายในหนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นงานบรษิัท ก 

 

  ปญหา ปญหา ปญหา ปญหา ปญหา จํานวนผูตอบ คะแนน 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คงเดิม ลดลง ลดลง ลดลง หมด แบบสอบถาม เฉลี่ย 

   นอย ปาน มาก สิ้นไป ทั้งหมด  

    กลาง     

    (1) (2) (3) (4) (5)     

1 การจัดทํามาตรฐานการกําหนดคาแรงและปรับเพิ่มคาแรง 1 1   1 3 6 3.7 

2 การจัดทําสวัสดิการที่ดีใหแกพนักงานและครอบครัว 1 1   1 3 6 3.7 

3 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน     1 2 3 6 4.3 
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ตาราง ฌ.3 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการนําแนวทางดาํเนนิงานไปใชภายในหนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นงานของบริษัท 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนเฉลี่ยความเปนไปได คะแนน 

  ของการนําไปใชปฏิบัติ เฉลี่ย 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [1] 

1 การจัดทํามาตรฐานการกําหนดคาแรงและปรับเพิ่มคาแรง 3.3 3.7 4.3 3.4 3.7 

2 การจัดทําสวัสดิการที่ดีใหแกพนักงานและครอบครัว 4.0 3.5 4.3 3.4 3.8 

3 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 4.3 4.1 4.5 3.8 4.2 

4 การจัดทํามาตรฐานการทํางาน และอบรมใหความรูแกพนักงาน 4.3 3.9 4.3 3.8 4.1 

5 การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อดําเนินงานบกพรอง 4.2 3.9 4.3 3.8 4.0 

6 การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําไดถูกตองตลอด 4.0 3.6 4.5 3.0 3.8 

7 การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา 4.3 3.3 3.0 3.4 3.5 

8 การจัดตั้งทีมงานทําหนาที่ควบคุมความปลอดภัยโดยเฉพาะ 4.0 3.6 4.0 3.6 3.8 

9 การจัดทํามาตรฐานการดูแล และซอมบํารุงเครื่องจักร พรอมทั้งอบรมใหความรูแกพนักงาน 4.3 3.9 4.3 3.8 4.1 

10 การจัดตั้งทีมงานทําหนาที่ควบคุมดูแลซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยเฉพาะ 4.0 3.7 4.0 3.6 3.8 

11 การจัดเก็บวัสดุอุปกรณภายในหนวยงานหลังการใชงานเปนประจําทุกวัน 2.3 3.7 4.3 3.8 3.5 

12 การแยกแยะเครื่องมือ เครื่องจักร วัตถุดิบที่ชํารุดออกนอกหนวยงานเปนประจําทุกวัน 3.7 3.5 4.5 3.8 3.9 

13 การสั่งนําเขาชิ้นงานในแตละวันใหมีจํานวนเทากับจํานวนที่นําไปใชติดตั้งชิ้นงาน 3.3 3.7 4.8 3.6 3.8 
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ตาราง ฌ.3 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการนําแนวทางดาํเนนิงานไปใชภายในหนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นงานของบริษัท 4 แหง (ตอ) 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนเฉลี่ยความเปนไปได คะแนน 

  ของการนําไปใชปฏิบัติ เฉลี่ย 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [1] 

14 การติดตั้งแผนปายแสดงแผนผังหนวยงานในตําแหนงที่มองเห็นไดชัดเจน 3.3 3.5 4.0 3.6 3.6 

15 การติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับการผลิตของชิ้นงานที่ทําการผลิตในแตละวัน 3.3 3.2 3.8 3.4 3.4 

16 การติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานในตําแหนงที่มองเห็นไดชัดเจน 3.3 3.2 4.3 3.4 3.6 

17 การติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ เครื่องจักร และพนักงาน บริเวณสถานที่ดําเนินงาน  3.7 3.5 4.3 3.6 3.7 

18 การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บสิ่งของตางๆโดยระบุชื่อวัสดุและปริมาณการจัดเก็บ 3.3 3.5 4.3 3.6 3.7 

19 การจัดวางผังหนวยงานใหม โดยยึดหลักการลดการเคลื่อนที่ 3.8 3.5 4.3 3.8 3.9 

20 การจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานที่ใชสื่อสาร 3.8 3.8 4.8 3.8 4.0 

21 การกําหนดเครื่องมือมาตรฐานสําหรับดําเนินการสื่อสาร 3.3 3.7 4.5 3.8 3.8 

22 การจัดทําโครงหลังคาชั่วคราวคลุมสถานที่ปฏิบัติงาน 1.5 1.5 3.0 2.8 1.6 
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ตาราง ฌ.4 การวิเคราะหระดับคะแนนความสําคัญของแนวทางดาํเนนิงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกัน

แกไขการขาดแคลนผูปฏิบัติงานทีม่ีความชํานาญที่เกิดขึ้นภายในหนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นงานของบริษัท 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

    ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การจัดทํามาตรฐานการกําหนดคาแรงและปรับเพิ่มคาแรง 3.7 3.8 4.3 2.8 3.6 13.4 

2 การจัดทําสวัสดิการที่ดีใหแกพนักงานและครอบครัว 3.7 3.8 4.3 3.2 3.7 14.2 

3 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 4.3 4.1 4.0 3.0 3.9 16.1 
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ตาราง ฌ.5 การวิเคราะหระดับคะแนนความสําคัญของแนวทางดาํเนนิงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกัน

แกไขปจจัยการเกิดอุบัติเหตุระหวางดําเนนิงานที่เกิดขึน้ภายในหนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นงานของบริษัท 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

    ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท    

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การจัดทํามาตรฐานการทํางาน และอบรมใหความรูแกพนักงาน 4.2 3.9 4.3 3.4 3.9 16.0 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 4.2 3.9 4.3 3.4 3.9 16.4 

3 การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อดําเนินงานบกพรอง 4.0 3.7 4.3 3.4 3.8 15.5 

4 การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําไดถูกตองตลอด 4.0 3.6 3.8 3.4 3.7 13.9 

5 การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา 4.3 3.3 3.3 3.0 3.5 12.2 

6 การจัดตั้งทีมงานทําหนาที่ควบคุมความปลอดภัยโดยเฉพาะ 2.7 3.8 4.3 3.4 3.5 13.4 
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ตาราง ฌ.6 การวิเคราะหระดับคะแนนความสําคัญของแนวทางดาํเนนิงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกัน

แกไขเครื่องมือ เครื่องจักรและเครื่องมือสื่อสารชํารุดภายในหนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นงานของบริษัท 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

    ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การจัดทํามาตรฐานการทํางาน และอบรมใหความรูแกพนักงาน 3.8 3.9 4.3 3.2 3.8 15.5 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 4.2 3.8 4.3 3.4 3.9 16.3 

3 การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อดําเนินงานบกพรอง 4.2 3.6 3.8 3.4 3.7 15.1 

4 การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําไดถูกตองตลอด 4.0 3.5 3.8 3.6 3.7 14.1 

5 การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา 4.2 3.2 3.8 3.0 3.5 12.4 

6 การจัดตั้งทีมงานทําหนาที่ควบคุมความปลอดภัยโดยเฉพาะ 3.3 4.0 4.5 3.4 3.8 14.6 
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ตาราง ฌ.7 การวิเคราะหระดับคะแนนความสําคัญของแนวทางดาํเนนิงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกัน

แกไขสภาพพืน้ที่แออัดภายในหนวยงานกอสรางติดตั้งชิน้งานของบริษทั 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

    ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท    

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 4.2 3.8 4.3 3.4 3.9 16.3 

2 การจัดเก็บวัสดุอุปกรณภายในหนวยงานหลังการใชงานเปนประจําทุกวัน 2.8 3.5 3.8 3.8 3.5 12.2 

3 การแยกแยะเครื่องมือ เครื่องจักร วัตถุดิบที่ชํารุดออกนอกหนวยงานเปน 3.8 3.8 4.3 3.8 3.9 15.2 

 ประจําทุกวัน       

4 การสั่งนําเขาชิ้นงานในแตละวันใหมีจํานวนเทากับจํานวนที่นําไปใชติดตั้ง 3.0 3.6 4.8 3.8 3.8 14.6 

 ชิ้นงาน       

5 การติดตั้งแผนปายแสดงแผนผังหนวยงานในตําแหนงที่มองเห็นไดชัดเจน 3.5 3.2 4.5 3.6 3.7 13.3 

6 การติดตั้งแผนปายแสดงจํานวนและลําดับการผลิตของชิ้นงานที่ทําการผลิต 3.5 3.4 3.8 3.6 3.6 12.1 

 ในแตละวัน       

 



 

 

285 

ตาราง ฌ.7 การวิเคราะหระดับคะแนนความสําคัญของแนวทางดาํเนนิงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกัน

แกไขสภาพพืน้ที่แออัดภายในหนวยงานกอสรางติดตั้งชิน้งานของบริษทั 4 แหง (ตอ) 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

    ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท    

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

7 การติดตั้งแผนปายแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานในตําแหนงที่ 3.2 3.4 4.0 3.6 3.5 12.6 

 มองเห็นไดชัดเจน       

8 การติดตั้งแผนปายระบุชื่อกระบวนการ เครื่องจักร และพนักงาน บริเวณ  3.5 3.3 4.0 3.6 3.6 13.5 

 สถานที่ดําเนินงาน       

9 การติดตั้งแผนปายบริเวณสถานที่จัดเก็บสิ่งของตางๆโดยระบุชื่อวัสดุและ 3.7 3.7 4.3 3.8 3.9 14.2 

 ปริมาณการจัดเก็บ       

10 การจัดวางผังหนวยงานใหม โดยยึดหลักการลดการเคลื่อนที่ 4.0 3.8 4.3 3.4 3.9 14.9 
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ตาราง ฌ.8 การวิเคราะหระดับคะแนนความสําคัญของแนวทางดาํเนนิงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความสามารถของการใชแนวทางดาํเนินงานสาํหรบัปองกนั

แกไขขอมูลสื่อสารคลาดเคลื่อนภายในหนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นงานของบริษัท 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

    ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานที่ใชสื่อสาร 3.8 3.8 4.3 3.8 3.9 15.9 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 3.8 3.8 4.5 3.8 4.0 16.6 

3 การตักเตือนผูปฏิบัติงานเมื่อดําเนินงานบกพรอง 3.7 3.5 4.0 3.8 3.8 15.1 

4 การใหคาตอบแทนแกผูปฏิบัติงานในกรณีที่ทําไดถูกตองตลอด 4.2 3.3 4.0 3.8 3.8 14.4 

5 การเปลี่ยนผูปฏิบัติงานที่ทํางานบกพรองเปนประจํา 3.8 3.2 3.8 3.4 3.6 12.5 

6 การกําหนดเครื่องมือมาตรฐานสําหรับดําเนินการสื่อสาร 3.3 4.0 4.3 3.8 3.8 14.7 
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ตาราง ฌ.9 การวิเคราะหระดับคะแนนความสําคัญของแนวทางดาํเนนิงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกัน

แกไขสภาพอากาศรบกวนการดําเนินงานภายในหนวยงานกอสรางติดตั้งชิ้นงานของบริษัท 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

    ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท    

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การจัดทําโครงหลังคาชั่วคราวคลุมสถานที่ปฏิบัติงาน 2.0 1.8 3.8 2.8 2.6 4.1 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก ญ 

การวิเคราะหลําดับความสําคัญของแนวทางดําเนินงานสําหรับหนวยงานติดต้ัง 

ช้ินงานเพื่อปองกันและแกไขความผิดพลาดของหนวยงานผลิตช้ินงาน 
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ตาราง ญ.1 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการนําแนวทางดาํเนนิงานไปใชภายในการดาํเนนิงานของหนวยงานกอสรางบริษัท ก 

 

   ไม เปน เปน เปน เปน จํานวนผูตอบ คะแนน 

ลําดับ  แนวทางดําเนนิงาน สามารถ  ไปได ไปได  ไปได ไปได แบบสอบถาม เฉลี่ย 

  นําไปใช นอย ปาน มาก มาก ทั้งหมด  

    กลาง  ที่สุด   

    (1) (2) (3) (4) (5)    

1 การจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากหนวยงานผลิตชิ้นงาน 2 4       6 1.7 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน   3   3   6 3.0 

3 การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงชิ้นงานของหนวยงานผลิตชิ้นงาน     4 2   6 3.3 

4 การใหคาตอบแทนแกหนวยงานผลิตกรณีที่จัดสงชิ้นงานไดถูกตองตลอด 1   1 4   6  3.3 

5 การสงจดหมายแจงเตือนหนวยงานผลิตชิ้นงาน   3 1 2   6 2.8 

6 การเปลี่ยนหนวยงานผลิตชิ้นงานรายใหม 1 4 1     6 2.0 



 

 

290 

ตาราง ญ.2 การวิเคราะหระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดําเนินงานสําหรับปองกันแกไขความผิดพลาดที่เกดิขึ้นจากกระบวนการขนสงชิ้นงาน โดย

ผูตอบแบบสอบถามของบรษิัท ก 

 

  ปญหา ปญหา ปญหา ปญหา ปญหา จํานวนผูตอบ คะแนน 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คงเดิม ลดลง ลดลง ลดลง หมด แบบสอบถาม เฉลี่ย 

   นอย ปาน มาก สิ้นไป ทั้งหมด  

    กลาง     

    (1) (2) (3) (4) (5)     

1 การจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากหนวยงานผลิตชิ้นงาน 3 3       6 1.5 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน   3 1 2   6 2.8 

3 การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงชิ้นงานของหนวยงานผลิตชิ้นงาน     4 2   6 3.3 

4 การใหคาตอบแทนแกหนวยงานผลิตกรณีที่จัดสงชิ้นงานไดถูกตองตลอด     2 4   6 3.7 

5 การสงจดหมายแจงเตือนหนวยงานผลิตชิ้นงาน   3 1 2   6 2.8 

6 การเปลี่ยนหนวยงานผลิตชิ้นงานรายใหม 1 1 1   3 6 3.5 
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ตาราง ญ.3 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการนําแนวทางดาํเนนิงานไปใชภายในหนวยงานผลิตชิน้งานของบริษทั 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนเฉลี่ยความเปนไปได คะแนน 

  ของการนําไปใชปฏิบัติ เฉลี่ย 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [1] 

1 การจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากหนวยงานผลิตชิ้นงาน 1.7 2.5 2.5 2.4 2.3 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 3.0 4.2 4.8 3.2 3.8 

3 การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงชิ้นงานของหนวยงานผลิตชิ้นงาน 3.3 3.3 3.5 3.0 3.3 

4 การใหคาตอบแทนแกหนวยงานผลิตกรณีที่จัดสงชิ้นงานไดถูกตองตลอด 3.3 3.5 3.3 3.0 3.3 

5 การสงจดหมายแจงเตือนหนวยงานผลิตชิ้นงาน 2.8 4.1 3.8 3.2 3.5 

6 การเปลี่ยนหนวยงานผลิตชิ้นงานรายใหม 2.0 1.3 2.3 2.6 2.0 
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ตาราง ญ.4 การวิเคราะหระดับคะแนนความสําคัญของแนวทางดาํเนนิงานและคาเฉลี่ยระดับคะแนนความเปนไปไดของการใชแนวทางดาํเนนิงานสําหรับปองกัน

แกไขความผิดพลาดทีเ่กิดขึน้จากกระบวนการขนสงชิน้งานภายในหนวยงานผลิตชิ้นงานของบริษัท 4 แหง 

 

ลําดับ แนวทางดําเนนิงาน คะแนนความเปนไปไดของ คะแนน ระดับคะแนน 

  การใชแนวทางดําเนินงาน เฉลี่ย ความสําคัญ 

  สําหรับแกไขสาเหตุของปญหา  ของแนวทาง 

    ดําเนินงาน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท   

  ก ข ค ง [2] [3]=[1]x[2] 

1 การจัดหารถบรรทุกไปรับวัตถุดิบจากหนวยงานผลิตชิ้นงาน 1.5 2.5 2.5 2.0 2.1 4.8 

2 การบันทึกสถิติสาเหตุของการเกิดปญหาเพื่อศึกษาเปนบทเรียน 2.8 3.8 3.8 3.2 3.4 13.0 

3 การจัดหาเจาหนาที่ไปควบคุมการจัดสงชิ้นงานของหนวยงานผลิตชิ้นงาน 3.3 3.8 3.5 3.0 3.4 11.2 

4 การใหคาตอบแทนแกหนวยงานผลิตกรณีที่จัดสงชิ้นงานไดถูกตองตลอด 3.7 3.5 3.8 3.2 3.5 11.5 

5 การสงจดหมายแจงเตือนหนวยงานผลิตชิ้นงาน 2.8 3.5 3.3 3.2 3.2 11.1 

6 การเปลี่ยนหนวยงานผลิตชิ้นงานรายใหม 3.5 1.7 2.5 2.6 2.6 5.2 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก ฎ 

การวิเคราะหลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต 

ช้ินงาน โดยพิจารณาเฉพาะขอมูลจากหนวยงานผลิตช้ินงานระบบเปด 
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ตาราง ฎ.1 การวิเคราะหคาเฉลี่ยคะแนนความถี่ของการเกิดปญหาภายในกระบวนการผลิตชิ้นงานของบริษัท ก 

 

  ไม นานๆ บางครั้ง บอยๆ ตลอด จํานวนผูตอบ คะแนน 

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการผลิตชิ้นงาน เคย ครั้ง บาง  เวลา แบบสอบถาม เฉลี่ย 

    คราว   ทั้งหมด  

    (1) (2) (3) (4) (5)     

1 กระบวนการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา   4 4     8 2.5 

2 ชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด   6 2     8 2.3 

3 ลําดับหรือจํานวนการผลิตชิ้นงานไมตรงกับความตองการใชงานของลูกคา 3 3 2     8 1.9 

 

ตาราง ฎ.2 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนผลกระทบตอการดําเนนิงานกอสราง เมื่อเกิดปญหาขึ้นภายในกระบวนการผลติของบริษัท ก 

 

   ไม นอย ปาน มาก มาก จํานวนผูตอบ คะแนน 

ลําดับ  ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการผลิตชิ้นงาน จําเปน   กลาง   ที่สุด แบบสอบถาม เฉลี่ย 

    (1) (2) (3) (4) (5) ทั้งหมด   

1 กระบวนการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา       7 1 8 4.1 

2 ชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด     1 6 1 8 4.0 

3 ลําดับหรือจํานวนการผลิตชิ้นงานไมตรงกับความตองการใชงานของลูกคา     2 5 1 8 3.9 
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ตาราง ฎ.3 การวิเคราะหคาเฉลี่ยความถี่ของการเกิดปญหาภายในกระบวนการผลิตชิ้นงานของ

หนวยงานผลติชิ้นงานทั้ง 3 แหง 

 

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการผลิต คะแนนเฉลี่ยของการเกิดปญหา คะแนน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท เฉล่ีย  

  ก ข ค ง [1] 

1 กระบวนการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา 2.5 2.1 - 2.5 2.4 

2 ชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด 2.3 2.6 - 2.0 2.3 

3 ลําดับหรือจํานวนการผลิตชิ้นงานไมตรงกับ 1.9 1.9 - 1.3 1.7 

  ความตองการใชงานของลูกคา      

 

 

ตาราง ฎ.4 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนผลกระทบตอการดําเนนิงานกอสราง เมื่อเกิด

ปญหาขึ้นภายในกระบวนการผลิตของหนวยงานผลิตชิน้งานทัง้ 3 แหง 

 

   คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ  

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการผลิต การดําเนนิงานกอสราง คะแนน 

    บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท เฉล่ีย  

  ก ข ค ง [2] 

1 กระบวนการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา 4.1 3.3 - 4.0 3.8 

2 ชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด 4.0 3.9 - 5.0 4.3 

3 ลําดับหรือจํานวนการผลิตชิ้นงานไมตรงกับ 3.9 3.3 - 5.0 4.1 

  ความตองการใชงานของลูกคา      
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ตาราง ฎ.5 การวิเคราะหคาระดับคะแนนความสาํคัญของปญหาภายในกระบวนการผลิตชิ้นงานที่

สงผลกระทบตอการดําเนนิงานกอสราง 

 

   ความถี่ของ ผลกระทบ ระดับคะแนน 

ลําดับ ปญหาที่เกิดขึน้ภายใน การเกิด ตอการ ความสําคัญ 

  กระบวนการผลิต ปญหา ดําเนินงาน ของปญหา 

   กอสราง ที่สงผลตอการ 

    ดําเนินงาน 

    กอสราง 

  [1] [2] [3] = [1]x[2] 

1 กระบวนการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา 2.4 4.1 9.1 

2 ชิ้นงานที่ผลิตไดมีสภาพชํารุด 2.3 4.3 9.8 

3 ลําดับหรือจํานวนการผลิตชิ้นงานไมตรง 1.7 3.9 6.7 

  กับความตองการใชงานของลูกคา    

 

 

ตาราง ฎ.6 การวิเคราะหคาเฉลี่ยความถี่ของการเกิดสาเหตุของการเกดิปญหาภายในกระบวนการ

ผลิตชิ้นงานของหนวยงานผลิตชิ้นงานทั้ง 3 แหง 

 

 ลําดับ ปจจัย คะแนนเฉลี่ยของการเกิดสาเหตุ คะแนน 

  บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท เฉล่ีย 

    ก ข ค ง [4] 

1 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 2.1 2.1 - 2.0 2.1 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 2.1 1.9 - 2.0 2.0 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการผลิตชิ้นงาน 2.0 1.9 - 1.3 1.7 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.3 2.4 - 2.0 2.2 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.3 2.7 - 1.8 2.2 

6 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 1.6 1.9 - 1.5 1.7 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 1.9 2.0 - 2.5 2.1 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 1.9 2.0 - 1.8 1.9 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 2.9 3.0 - 2.0 2.5 
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ตาราง ฎ.7 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความรุนแรงของปญหาการผลิตชิน้งานลาชาเมื่อ

เกิดสาเหตุตางๆขึ้นภายในกระบวนการผลติชิ้นงานของหนวยงานผลิตชิ้นงานทัง้ 3 แหง 

  คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ คะแนน 

 ลําดับ ปจจัย ปญหาการผลิตลาชา เฉล่ีย 

   บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท  

    ก ข ค ง  [5] 

1 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 4.3 2.6 - 5.0 3.9 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 4.5 4.6 - 4.0 4.4 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการผลิตชิ้นงาน 3.9 3.4 - 4.0 3.8 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 4.5 5.0 - 4.0 4.5 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 4.4 3.9 - 4.0 4.1 

6 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.5 3.9 - 5.0 4.1 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 3.5 4.0 - 4.0 3.8 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 4.0 3.4 - 5.0 4.1 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 5.0 5.0 - 5.0 5.0 

 

 

ตาราง ฎ.8 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความรุนแรงของปญหาชิ้นงานไดรับความเสยีหาย

เมื่อเกิดสาเหตุตางๆขึ้นภายในกระบวนการผลิตชิ้นงานของหนวยงานผลิตชิ้นงานทัง้ 3 แหง 

  คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ คะแนน 

 ลําดับ ปจจัย ปญหาลําดับการผลิตผิดพลาด เฉล่ีย 

   บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท  

    ก ข ค ง [6] 

1 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 4.5 4.6 - 4.0 4.4 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 3.3 4.3 - 3.5 3.7 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการผลิตชิ้นงาน 3.3 3.1 - 4.0 3.5 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.0 2.4 - 4.0 3.1 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 3.5 4.3 - 4.8 4.2 

6 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 1.8 1.4 - 1.0 1.4 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 3.8 3.3 - 4.5 3.8 

8 ความเขาใจขอมูลที่ใชส่ือสารคลาดเคลื่อน 3.5 3.7 - 3.0 3.4 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 2.0 2.9 - 2.0 2.3 
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ตาราง ฎ.9 การวิเคราะหคาเฉลี่ยระดับคะแนนความรุนแรงของปญหาลําดับการผลิตชิ้นงาน

ผิดพลาดเมื่อเกิดสาเหตุตางๆขึ้นภายในกระบวนการผลติชิ้นงานของหนวยงานผลิตชิ้นงานทัง้ 3 

แหง 

 

  คะแนนเฉลี่ยผลกระทบตอ คะแนน 

 ลําดับ ปจจัย ปญหาลําดับช้ินงานผดิพลาด เฉล่ีย 

   บริษัท บริษัท บริษัท บริษัท  

    ก ข ค ง [7] 

1 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 2.5 2.6 - 3.0 2.7 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 1.4 2.1 - 3.0 2.2 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางการผลิตชิ้นงาน 1.6 1.9 - 2.0 1.8 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 1.5 1.7 - 4.0 2.4 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.1 1.9 - 3.0 2.3 

6 เครื่องมือที่ใชส่ือสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 2.8 1.7 - 2.0 2.2 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 1.4 1.4 - 2.0 1.6 

8 ขอมูลส่ือสารคลาดเคลื่อน 4.3 4.6 - 4.5 4.4 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 2.0 1.7 - 2.0 1.9 
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ตารางที่ ฎ.10 การวิเคราะหคาระดับคะแนนความสาํคญัของสาเหตทุี่สงผลกระทบตอปญหาภายในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

 

  ระดับความรุนแรงของการเกิด ความถี่ ระดับคะแนนความสําคัญของสาเหตุที่สงผลตอ 
 ปจจัยอุปสรรค ปญหาขึ้นภายในกระบวนการผลิต ของการ ปญหาภายในกระบวนการผลิต 

ลําดับ  ความลาชา ชิ้นงาน ลําดับการ เกิดปจจัย ความลาชา ชิ้นงาน ลําดับการ 
  ของกระบวน ไดรับความ ผลิตผิด อุปสรรค ของกระบวน ไดรับความ ผลิตผิด 
  การผลิต เสียหาย พลาด  การผลิต เสียหาย พลาด 
  [5] [6] [7] [4] [8] = [5]x[4] [9]=[6]x[4] [10]=[7]x[4] 

1 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ มาก มาก นอย นอย นอย ปานกลาง นอย 
  (3.9) (4.4) (2.7) (2.1) (8.2) (9.1) (5.6) 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ มาก มาก นอย นอย นอย นอย นอยมาก 
  (4.4) (3.7) (2.2) (2.0) (8.7) (7.3) (4.3) 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน มาก ปานกลาง นอย นอย นอย นอย นอยมาก 
  (3.8) (3.5) (1.8) (1.7) (6.4) (5.9) (3.1) 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน มากที่สุด ปานกลาง นอย นอย ปานกลาง นอย นอย 
  (4.5) (3.1) (2.4) (2.2) (10.0) (7.0) (5.4) 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน มาก มาก นอย นอย ปานกลาง ปานกลาง นอย 
  (4.1) (4.2) (2.3) (2.2) (9.1) (9.4) (5.2) 

6 เครื่องมือที่ใชสื่อสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน มาก นอยมาก นอย นอย นอย นอยมาก นอยมาก 
  (4.1) (1.4) (2.2) (1.7) (6.8) (2.3) (3.6) 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด มาก ปานกลาง นอย นอย นอย นอย นอยมาก 
  (3.8) (3.8) (1.6) (2.1) (8.1) (8.2) (3.4) 

8 ขอมูลสื่อสารคลาดเคลื่อน มาก ปานกลาง มาก นอย นอย นอย นอย 
  (4.1) (3.4) (4.4) (1.9) (7.8) (6.4) (8.3) 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน มากที่สุด ปานกลาง นอย ปานกลาง มาก นอย นอยมาก 
  (5.0) (2.3) (1.9) (2.6) (13.1) (6.0) (5.0) 



 

 

300 

ตารางที่ ฎ.11 การวิเคราะหสัดสวนความสําคัญของสาเหตุตางๆในกระบวนการผลติชิ้นงาน 

  ผลคูณระหวางคาความสําคัญของปญหากับ ความเฉลี่ยความ % สัดสวน 
 สาเหตุของการเกิดปญหา คาความสําคัญของสาเหตุการเกิดปญหา สําคัญของสาเหตุ ความสําคัญของ 

ลําดับ  ความลาชา ชิ้นงาน ลําดับการ โดยใชวิธีคาเฉลี่ย สาเหตุตางๆใน 
  ของกระบวน ไดรับความ ผลิตผิด แบบถวงน้ําหนัก กระบวนการ 
  การผลิต เสียหาย พลาด  ผลิตชิ้นงาน 
  [11]=[8]x[3.1] [12]=[9]x[3.2] [13]=[10]x[3.3] [14] =  [15] =( [14]/Σ [14] ) 

     ([11]+[12]+[13]) / X 100 

     ([3.1]+[3.2]+[3.3])  

1 ความผิดพลาดของผูจัดจําหนายวัตถุดิบ 74.6 88.8 37.8 7.9 12.5 

2 การขาดแคลนผูปฏิบัติงานที่มีความชํานาญ 78.7 71.6 29.2 7.0 11.2 

3 การเกิดอุบัติเหตุระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน 58.1 57.6 20.9 5.3 8.5 

4 เครื่องมือ เครื่องจักร ชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 90.7 68.3 36.0 7.6 12.1 

5 แบบหลอชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 82.6 91.3 35.1 8.2 13.0 

6 เครื่องมือที่ใชสื่อสารชํารุดระหวางปฏิบัติงาน 61.9 22.6 24.1 4.3 6.8 

7 สภาพพื้นที่ภายในหนวยงานผลิตมีความแออัด 73.8 79.7 22.9 6.9 11.0 

8 ขอมูลสื่อสารคลาดเคลื่อน 70.3 62.3 56.0 7.4 11.8 

9 สภาพอากาศรบกวนการดําเนินงาน 118.9 58.6 33.7 8.3 13.1 
รวม 100.00 
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 นายคงฤทธิ์ เปยมนพเกา เกิดวันที่ 17 พฤศจิกายน 2523 สําเร็จการศึกษาวิศวกรรม

ศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมโยธา คณะวิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร ในป

การศึกษา 2544 และไดศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมโยธา 

ภาควิชาวิศวกรรมโยธา คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2548  
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