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ตอเนื่องกัน ซึ่งปริมาณผลิตภัณฑที่รอคอยระหวางสองขั้นตอนที่ตอเนื่องกันเกิดขึ้นเมื่อสองกิจกรรมที่ตอเนื่องกันมีขนาด

การผลิตไมเทากัน นอกจากนี้งานวิจัยไดนําเสนอความสัมพันธซึ่งผูประกอบการสามารถนําไปพยากรณหาทั้ง 3 ตัวชี้วัด

และสามารถนําแนวความคิดไปประยุกตใชในการออกแบบกระบวนการทํางานเพื่อลดความสูญเปลาที่จะเกิดขึ้นใน

กระบวนการทํางาน 

คําสําคัญ : ขนาดการผลิต งานกอสรางที่มีรูปแบบซ้ํากัน อัตราการทํางาน ระยะเวลาโครงการ ความสูญเปลาใน

กระบวนการทํางาน 

Abstract 

Most research related to repetitive construction assumes that all activities have an identical construction unit. 
But in reality, different activities may have different construction units, such as the construction of a block of 
townhouses consisting of several units sharing certain structures. The operations of pile driving and roof 
frame of all houses in a block are performed all together in one time whereas certain activities, i.e. painting 
and installing sanitary wares, are performed one house at a time.Therefore, construction plans derived from 
the traditional planning method may not be consistent with the actual operations.  This article discussed the 
construction scenarios when different activities had different batch sizes.  It emphasized the impacts of batch 
size of construction activity on batch throughput time, project duration, and batch in production, when all 
activities had same production rate and the relationships between activities were Finish-to-Start (FTS).  Given 
an example network, two cases were compared, activities with an equal batch size and those with different 
batch sizes.  The result showed that, in case of equal batch size, processes with smaller batch sizes had 
shorter batch throughput time, project duration, and batch in production. This is because, with smaller batch 
sizes, the cycle time of each operation reduced and activities could start their work earlier. In addition, batch 
in production (Or work in process) was found only processed time with no product waiting between 
processes. Reducing batch sizes of certain activities leaded to a process with different batch sizes. It was 
found that, in this case, batch throughput time, project duration, and batch in production were dependent on 
not only the batch size but also the position of activities of which batch sizes were reduced. That is, only the 
case where reducing the batch sizes of at least two consecutive activities would have beneficial result. 
Moreover, batch in production (Or work in process) was products in process and product waiting between 
processes, the later occurred when two consecutive activities had different batch sizes. Lastly, this paper 
proposed a method for estimating batch throughput time, project duration and batch in production, and this 
can be part of process design in reducing waste within construction operations. 

Keywords : Batch size, Repetitive construction, Production rate, Project duration, Batch in production 
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1. บทนํา 

โครงการกอสรางที่มีรูปแบบการทํางานที่ซ้ํากันจะ

แบงงานออกเปนหนวยกอสรางยอยที่มีขั้นตอนการทํางาน

เหมือนกันหรือคลายกันและใชทรัพยากรในการทํางาน

เหมือนกันตั้งแตหนวยแรกจนถึงหนวยสุดทาย เชน การ

กอสรางบานจัดสรร คอนโดมิเนียม งานถนน งานวางทอ 

เปนตน โครงการในลักษณะนี้สามารถนําแนวความคิด

ของลีนมาประยุกตใชเพื่อใหมีการทํางานที่ไหลอยาง

ตอเนื่อง (Continuous flow) เกิดประสิทธิภาพสูงสุดตั้งแต

ขั้นตอนแรกจนผลิตภัณฑเสร็จส้ินโดยไมหยุดชะงัก [1] ซึ่ง

การหยุดชะงักของคนงานและเครื่องจักรที่ทําใหเกิดการ

รอคอยรวมถึงการสะสมของผลิตภัณฑระหวางกิจกรรม 

(Work in  process) เกิดจากความไมสมดุลของอัตราการ

ทํางานในชวงวางแผนงานและความไมแนนอนของอัตรา

การทํางานระหวางการกอสราง[2]  ตามทฤษฏีของลีน

อัตราการทํางานถูกกําหนดจากแทกตไทม (Takt  time)  

ซึ่งเปนเวลาที่ใชในการผลิตชิ้นงานเพื่อตอบสนองความ

ตองการผลิตภัณฑของลูกคาแทกตไทมสามารถคํานวณ

ไดจากอัตราสวนของรอบเวลาที่ใชผลิตช้ินงานและความ

ตองการผลิตภัณฑของลูกคาซึ่งเปนสวนกลับของอัตรา

การทํางาน [3] หากตองการใหกระบวนการผลิตทํางาน

อยางตอเนื่องทุกกิจกรรมควรมีอัตราการผลิตเทากัน จาก

การศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของพบวา โครงการกอสรางที่มี

รูปแบบการทํางานซ้ํากันกรณีหนวยกอสรางแบงไดอยาง

ชัดเจน (Discrete unit) เชน งานกอสรางบานจัดสรร 

คอนโดมิเนียมและอาคารสูง มักกําหนดใหแตละกิจกรรม

ดําเนินงานทีละหนวยกอสรางเชน งานกอสรางบาน

จัดสรรอาจมีหนวยการทํางานเปนหลัง งานกอสราง

คอนโดมีหนวยการทํางานเปนชั้น (2) แตในงานกอสราง

จริงพบวากิจกรรมกอสรางบางกิจกรรมมีขนาดการผลิต 

(Batch size) ที่แตกตางกันตัวอยางเชน งานกอสรางทาว

เฮาสหนึ่งแปลงประกอบดวยบานหลายหลังที่มีโครงสราง

บางอยางรวมกัน การดําเนินงานตอกเสาเข็ม งานเทพื้น 

งานประปา รวมทั้งงานโครงหลังคามักดําเนินงานทั้ง

แปลงเนื่องจากเปนอาคารที่ติดกัน สวนงานทาสี งานติด

ฝาจะดําเนินงานทีละ 1 หลัง ซึ่งการนําวิธีการบริหาร

จัดการตามสมมติฐานแบบเดิมมาประยุกตใชกับโครงการ

ที่ มีการดํา เนินงานลักษณะนี้  อาจทําใหผลที่ ได ไม

สอดคลองกับการดําเนินงานจริง 

บทความนี้นําเสนอผลกระทบของขนาดการผลิต

ของกิจกรรมกอสรางที่มีตอระยะเวลาโครงการ (Project 

duration) ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน  (Batch 

throughput time)  และปริมาณผลิตภัณฑที่อยูระหวาง

ดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน (Batch in production, 

BIP) ในกรณีที่กิจกรรมมีอัตราการผลิตเทากันและ                 

มีความสัมพันธระหวางกิจกรรมแบบ Finish to start 

2. วิธีการวิเคราะหผลกระทบของขนาดการผลิต 

ในการวิเคราะหถึงผลกระทบของขนาดการผลิต  

งานวิจัยนี้ จะวิ เคราะห โดยอาศัยโครงขายสมมติที่

ประกอบดวย 24 หนวยกอสราง แตละหนวยกอสรางมี

กิจกรรมทํางานจํานวน 4 กิจกรรม คือ  A, B, C และ D ที่

ตอเนื่องกัน แตละกิจกรรมใชทรัพยากรในการทํางาน

เหมือนกันตั้งแตหนวยแรกไปยังหนวยสุดทายไดจัดกลุม

โครงขายสมมติที่มีรูปแบบการดําเนินงานซ้ํากันออกเปน       

2 กรณีคือ 
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- กรณีกิจกรรมมีขนาดการผลิตเทากันแสดงตัวอยางดังเชน 

 

รูปที่ 1  ตัวอยางโครงขายสมมติกรณีกิจกรรมมีขนาดการผลิตเทากัน 
 

- กรณีกิจกรรมมีขนาดการผลิตไมเทากันตัวอยางเชน 

 
รูปที่ 2  ตัวอยางโครงขายสมมติกรณีกิจกรรมมีขนาดการผลิตไมเทากัน 

 

การวิเคราะหผลกระทบของแผนการทํางานใน

บทความนี้จะวิเคราะหโดยใชตัวชี้วัดทั้งหมด 3 ตัวชี้วัดคือ 

- ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (Batch 

throughput time, BT) เปนระยะเวลาที่ใชในการทํางาน

ของแตละรอบการผลิตตั้งแตกิจกรรมแรกจนเสร็จส้ิน

กิจกรรมสุดทาย หากมีระยะเวลาการผลิตของรอบการ

ทํางานที่ส้ัน ผูผลิตสามารถสงมอบผลิตภัณฑที่แลวเสร็จ

ใหแกลูกคาไดเร็วสามารถสรางโอกาสทํากําไรไดสูงขึ้น 

- ระยะเวลาโครงการ (Project duration, D)  คือ

ระยะเวลานับตั้งแตกิจกรรมแรกของหนวยกอสรางที่หนึ่ง

เริ่มตนทํางานจนทุกกิจกรรมในทุกหนวยกอสรางแลวเสร็จ 

- ปริมาณผลิตภัณฑที่อยูระหวางดําเนินการผลิต
ของรอบการทํางาน (Batch in production, BIP) เปนผล

คูณระหวางจํานวนผลิตภัณฑของการผลิตหนึ่งๆ และ

ระยะเวลาที่ผลิตภัณฑอยูในกระบวนการผลิตนับตั้งแต

เริ่มกิจกรรมแรกจนถึงกิจกรรมสุดทาย  ซึ่ งปริมาณ

ผลิตภัณฑที่อยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการ

ทํางานนี้ประกอบดวยปริมาณผลิตภัณฑที่อยูในขั้นตอน

การผลิต (BIP In process) และปริมาณผลิตภัณฑที่รอคอย

ระหวางสองขั้นตอนที่ตอเนื่องกัน (BIP waiting between 

processes) ซึ่งทั้งสองนับเปนความสูญเปลาที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการทํางานมีความหมายคลายกับปริมาณ

ผลิตภัณฑที่อยูระหวางการผลิต (Work in process) ใน

กระบวนการผลิตทั่วไป 

3. กรณีกิจกรรมมีขนาดการผลติเทากัน 

ในกรณีที่กระบวนการผลิตประกอบดวยกิจกรรมที่

มีขนาดการผลิตเทากัน เมื่ออัตราการทํางานของทุก

กิจกรรมเทากัน ตัวอยางของเสนการทํางานของกิจกรรม

แสดงดังรูปที่ 3 จากรูปเปนกรณีที่ทุกกิจกรรมมีอัตราการ

ทํางานเทากับ 2 หนวยตอวัน โดยรูปที่ 3(a) แสดงกรณีที่

กิจกรรมมีขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวยและรูปที่ 3(b) 

มีขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย จะเห็นไดวาเมื่ออัตรา

การทํางานเทากัน กราฟเสนที่แสดงแผนการทํางานของ

แตละกิจกรรมขนานกัน โดยเสนการทํางานของกิจกรรม

จ ะ แสด งป ริ ม าณ ง านที่ แ ล ว เ ส ร็ จ  ณ  เ ว ล า ใ ด ๆ  

ตัวอยางเชนแผนการทํางานในรูปที่ 3(a) ทุกกิจกรรมมี

ขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย ดังนั้นทุกกิจกรรมใชเวลา

ในการทํางานในแตละรอบเทากับ 6 วัน เมื่อกิจกรรม A 

เริ่มตนทํางานและใชเวลาในการทํางาน 6 วันจึงเสร็จส้ิน

รอบการทํางานที่ 1 ในวันที่ 6 กิจกรรม B สามารถเริ่มตน

ทํางานไดทันทีหลังจากกิจกรรม A รอบการทํางานที่ 1 

ทํางานแลว เสร็จและใช เวลาในการทํ างาน  6 วัน
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เชนเดียวกัน เมื่อกิจกรรม B รอบการทํางานที่ 1 ทํางาน

เสร็จในวันที่ 12 กิจกรรม C สามารถเริ่มตนทํางานได

ทันที ในขณะเดียวกันเมื่อกิจกรรม A รอบการทํางานที่ 1 

ทํางานเสร็จส้ินรอบการทํางานถัดไปสามารถเริ่มทํางาน

ไดอยางตอเนื่องทันทีโดยเปนไปในลักษณะนี้ทุกกิจกรรม

จนเสรจ็ส้ินโครงการ 

3.1 ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (BT) 

จากรูปที่ 3 เมื่อกําหนดใหอัตราการทํางานและ

ขนาดการผลิตเทากันทุกกิจกรรม ระยะเวลาการผลิตของ

ทุกรอบการทํางานจะมีคาเทากัน เมื่อพิจารณารอบการ

ทํางานที่ 1 ในรูปที่ 3(a) จะมีระยะเวลานับตั้งแตกิจกรรม

แรกเริ่มตนทํางานจนเสร็จส้ินกิจกรรมสุดทายเทากับ24 

วัน ผูวางแผนสามารถคํานวณหาระยะเวลาการผลิตของ

รอบการทํางานไดจากผลบวกของระยะเวลาการทํางาน

ทุกกิจกรรมตั้งแตกิจกรรมแรกจนถึงกิจกรรมสุดทาย 

สามารถเขียนเปนสูตรการคํานวณไดดังนี้ 

batch  sizeN
BT

PR
= ∑                                                  (1)  

เมื่อ BT      =  ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน 

(วัน) 

batch  size
N       =  ขนาดการผลิต (หนวย) 

PR             =  อัตราการทํางาน (หนวย/วัน) 

รูปที่ 3(a) เมื่อกําหนดใหทุกกิจกรรมมีอัตราการ

ทํางานเทากับ 2 หนวย/วัน มีขนาดการผลิตเทากับ 12 

หนวย ดังนั้นแตละกิจกรรมจะใชเวลา 6 วันสําหรับ 1 รอบ

การทํางาน ( batch  sizeN

PR
= 6 วัน) แทนคาในสมการ (1) จะ

ได ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานเทากับ 
12 12 12 12

+ + +
2 2 2 2

= 24 วัน หากลดขนาดการผลิตตอ

รอบจาก 12 หนวยเหลือ 6 หนวยดังรูปที่ 3(b) จะเห็นได

วาระยะเวลาการผลิตทุก 12 หนวยกอสรางลดลงจาก             

24 วันเปน 15 วัน   เนื่องจากเมื่อลดขนาดการผลิตลง          

แตละกิจกรรมใชเวลาทํางานในแตละรอบการทํางาน

ลดลง ( batch  sizeN

PR
= 3 วัน)   และทําใหกิจกรรมที่ตามมา

เร่ิมตนทํางานไดเร็วขึ้น ดังนั้นเมื่อลดขนาดการผลิตทําให

ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานสั้นลง 
 

 
 (a) 

 
(b) 

รูปที่ 3 แผนการดําเนินงาน (a) ขนาดการผลิต 12 หนวย 

(b) ขนาดการผลิต 6 หนวย 
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3.2 ระยะเวลาโครงการ (D) 

ระยะเวลาโครงการ คือระยะเวลาตั้งแตวันแรกที่

เร่ิมตนทํางานจนเสร็จส้ินโครงการ ซ่ึงเมื่อสังเกตจากรูปที่ 

3 ระยะเวลาโครงการสามารถคํานวณไดจากระยะเวลา

การผลิตของรอบการทํางานที่ 1 (BT) รวมกับระยะเวลาที่

กิจกรรมสุดทายใชทํางานในรอบการทํางานถัดไปจนเสร็จ

ส้ินโครงการ ( y ) ดังนั้นระยะเวลาโครงการสามารถเขียน

เปนสูตรการคํานวณไดดังนี้ 

D BT y= +  

     

( )  batch sizebatch  size
N NN

PR PR

−
= +∑          (2)   

เม่ือ D   = ระยะเวลาโครงการ (วัน) 

 
batch  size

N  = ขนาดการผลิต (หนวย) 

 N     =  จํานวนหนวยกอสรางทั้งหมด (หนวย) 

 PR  = อัตราการทํางาน (หนวย/วัน) 

เ ม่ือนําขอมูลจากรูปที่  3(a) ที่กลาวไวขางตน                    

ซ่ึงมีจํานวนหนวยกอสรางทั้งหมด 24 หนวย แทนคาใน              

สมการ (2) จะไดระยะเวลาโครงการเทากับ

( )⎛ ⎞
⎜ ⎟
⎝ ⎠

24 - 1212 12 12 12
+ + + +

2 2 2 2 2  
= 30 วัน หากลด

ขนาดการผลิตจาก 12 หนวยเหลือ 6 หนวยในแตละรอบ

การทํางานทําใหมีระยะเวลาโครงการลดลงจาก 30 วัน

เหลือ 21 วัน ซ่ึงเปนผลมาจากแตละกิจกรรมใชเวลา

ทํางานในแตละรอบการทํางานลดลงทําใหกิจกรรมที่

ตามมาเริ่มตนทํางานไดเร็วขึ้น ดังนั้นการลดขนาดการ

ผลิตทําให ระยะเวลาโครงการสั้ นลงเชน เดียวกับ

ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน 

3.3 ปริมาณผลิตภัณฑที่อยูระหวางดําเนินการผลิตของ

รอบการทํางาน (BIP) 

ในการพิจารณาปริมาณผลิตภัณฑที่อยูระหวาง

ดําเนินการผลิตของรอบการทํางานสามารถพิจารณาจาก

สถานภาพของผลิตภัณฑที่อยูระหวางกระบวนการผลิต

ของรอบการทํางานในรูปที่ 4 จากรูปแสดงกระบวนการ

ผลิตที่ประกอบดวย 2 ขั้นตอนคือ A และ B เม่ือกําหนดให

ขนาดการผลิตมีคาเทากับ12 หนวย ขณะที่กิจกรรม A 

ผลิตหนวยที่ 9 ผลิตภัณฑหนวยที่ 10-12 รอคอยใน

กระบะกอนดําเนินการผลิตซึ่งจะเรียกปริมาณในชวงนี้วา 

ปริมาณผลิตภัณฑที่ รอคอยเพื่อ ดําเนินการผลิตดัง

ตําแหนง  ( IA) เ ม่ือผลิตภัณฑผานการดําเนินงานใน

กิจกรรม A จะถูกนําไปวางในกระบะเพื่อรอคอยจนผลิต

ครบ12 ช้ิน ปริมาณที่รอคอยเพื่อใหกิจกรรม A ผลิตครบ 

12 ช้ิน เรียกวาปริมาณผลิตภัณฑที่รอคอยเพื่อใหครบ

ขนาดการผลิตดังตําแหนง (IIA) เม่ือไดผลิตภัณฑครบ 12 

ช้ินกระบะจะถูกสงไปยังกิจกรรม B หากกิจกรรม B อยู

ระหวางดําเนินการผลิตของรอบการผลิตกอนหนา กระบะ

ดังกลาวจะถูกนําไปพักไวในที่จัดเก็บเพื่อรอกิจกรรม B 

ดังตําแหนง (IIIAB) ซ่ึงจะเรียกปริมาณผลิตภัณฑที่รอคอย

ในชวงนี้วา ปริมาณผลิตภัณฑที่รอคอยระหวางสอง

ขั้นตอนที่ตอเนื่องกัน 

 

 
รูปที่ 4 ตัวอยางปริมาณผลิตภัณฑที่อยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน
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(a) 

 
(b) 

รูปที่ 5 ปริมาณผลิตภัณฑที่อยูระหวางดําเนินการผลิต 

(a) ขนาดการผลิต 12 หนวย (b) ขนาดการผลิต 6 หนวย 

รูปที่ 5 แสดงแผนการทํางานที่เกิดจากการสลับ

แกน X และ Y โดยแกน X เปนจํานวนหนวยกอสราง  

สวนแกน Y เปนระยะเวลาในการทํางาน (วัน) จากภาพ

ปริมาณผลิตภัณฑที่รอคอยเพื่อดําเนินการผลิตในขั้นตอน 

A ของรอบการทํางานที่ 1 มีคาเทากับพื้นที่สามเหลี่ยม IA

จะเห็นไดวาหนวยสุดทายมีระยะเวลารอคอยกอนเขาสู

ขั้นตอนการผลิตเทากับระยะ g ในขณะเดียวกันเมื่อผลิต

หนวยที่ 1 เสร็จผลิตภัณฑจะตองรอคอยเพื่อใหขั้นตอน A 

ผลิตครบ 12 หนวย ซ่ึงปริมาณผลิตภัณฑที่รอคอยเพื่อให

ครบขนาดการผลิตแสดงในพื้นที่ IIA จะเห็นไดวาหนวยที่ 

1 ใชระยะเวลารอคอยขั้นตอน A ผลิตครบ 12 หนวย

เทากับระยะ g เชนเดียวกัน ซ่ึงมีคาเทากับระยะเวลาที่

กิจกรรม A ใชในการผลิตสําหรับ 1 รอบการทํางาน                 

( batch  sizeN

PR
= 6 วัน) ดังนั้นปริมาณผลิตภัณฑที่อยูใน

ขั้นตอนการผลิตมีคาเทากับพื้นที่ IA รวมกับพื้นที่ IIA 

จากรูปที่ 5 เม่ือกิจกรรม A ทํางานเสร็จส้ิน 

กิจกรรม B สามารถเริ่มทํางานไดทันทีในกรณีนี้จึงไมเกิด

ความสูญเสียเนื่องมาจากปริมาณผลิตภัณฑที่รอคอย

ระหวางสองขั้นตอนที่ตอเนื่องกันแตมีเพียงปริมาณ

ผลิตภัณฑอยูในขั้นตอนการผลิต ซ่ึงสามารถเขียนสูตร

การคํานวณไดดังตอไปนี้ 

  
batch  size

BIP In Process BT N= ×                           หรือ 

1

2n
batch  size

j

N

PR=

= ∑                                                    (3) 

เม่ือ BIP In Process =  ปริมาณผลิตภัณฑที่อยูใน 

ขั้นตอนการผลิต (หนวย-วัน) 

 batch  sizeN      = ขนาดการผลิต (หนวย) 

PR  =   อัตราการทํางาน (หนวย/วัน) 

j      =   กิจกรรมใดๆ 

n                =   จํานวนกิจกรรมท้ังหมด 

หากพิจารณาเปรียบเทียบปริมาณผลิตภัณฑที่อยู

ในขั้นตอนการผลิตที่มีการลดขนาดการผลิตจาก 12 หนวย

เหลือ 6 หนวยปริมาณผลิตภัณฑที่อยูระหวางดําเนินการ

ผลิตของ 12 หนวยมีคาลดลงจาก 24 x 12 = 288               
หนวย-วันเหลือ 2 x 12 x 6 = 144 หนวย-วัน 
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4. กรณีกิจกรรมมีขนาดการผลติไมเทากัน 

กรณีที่กระบวนการผลิตประกอบดวยกิจกรรมที่มี

ขนาดการผลิตไมเทากันแตมีอัตราการทํางานเทากัน เสน

การทํางานของกิจกรรมจะยังคงขนานกันแตระยะหาง

ระหวางเสนไมเทากันดังแสดงในรูปที่  6 รูปนี้แสดง

ตัวอยางโครงการที่คลายกับตัวอยางในกรณีกอนหนา 

(อัตราการทํางานเทากับ 2 หนวย/วัน) ตางกันที่แตละ

กิจกรรมมีขนาดการผลิตไมเทากัน  รูปที่ 6(a) กิจกรรม  

A, B, C และ D มีขนาดการผลิตเทากับ 12, 6, 6 และ           

12 หนวยตามลําดับ  สวนรูปที่ 6(b) กิจกรรม A, B, C 

และ D มีขนาดการผลิตเทากับ 12, 6, 12 และ 6 หนวย

ตามลําดับ จากรูปที่ 6(a) พบวาเมื่อกิจกรรม A (ขนาด

การผลิตเทากับ 12 หนวย) ใชเวลา 6 วันในการ

ดําเนินการผลิตรอบที่ 1 กิจกรรม B ซ่ึงมีขนาดการผลิตที่

เล็กกวาสามารถเริ่มตนทํางานไดทันที และใชเวลา 3 วัน

ในการผลิตรอบที่ 1 (เสร็จวันที่ 9) กิจกรรม C ซ่ึงมีขนาด

การผลิตที่เทากันกับกิจกรรม B (ขนาดการผลิตเทากับ              

6 หนวย) สามารถเริ่มตนทํางานไดทันที สวนกิจกรรม D 

ซ่ึงมีขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย ไมสามารถเริ่มตน

ทํางานไดทันทีที่กิจกรรม C เสร็จส้ินการผลิตรอบที่ 1 

เนื่องจากมีปริมาณผลิตภัณฑไมเพียงพอที่จะเริ่มตนการ

ผลิตได จําเปนตองรอใหกิจกรรม C ดําเนินการผลิต 2 รอบ

การทํางาน ในขณะที่รูปที่ 6(b) เปนการสลับขนาดการ

ผลิตระหวางกิจกรรม C และกิจกรรม D ทําใหกิจกรรม C 

(ขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย) จะเริ่มตนทํางานไดเม่ือ

กิจกรรม B (ขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย) ดําเนินการ

ผลิตรอบที่  2 เสร็จส้ิน  กําหนดเวลาการเริ่มตนของ

กิจกรรม C และ D ชากวารูปที่ 6(a) และมีระยะหางของ

กําหนดเวลาการเริ่มตนของกิจกรรม B และ C มากขึ้น ทั้งนี้

เนื่องจากกิจกรรมใดๆจะเริ่มตนทํางานไดตอเม่ือกิจกรรม

กอนหนาทํางานเสร็จส้ินและมีปริมาณผลิตภัณฑที่แลว

เสร็จอยางนอยเทากับขนาดการผลิตของกิจกรรมนั้น ๆ 

4.1 ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (BT) 

จากรูปที่ 6 กําหนดเวลาเริ่มตนของกิจกรรมใดๆ 

ขึ้นอยูกับขนาดการผลิตของกิจกรรมนั้นและกิจกรรมกอน

หนาหรือกิจกรรมใดๆจะเริ่มตนทํางานไดก็ตอเม่ือกิจกรรม

กอนหนาทํางานเสร็จส้ินและมีปริมาณผลิตภัณฑที่แลว

เสร็จอยางนอยเทากับขนาดการผลิตของกิจกรรมนั้นๆ 

จากรูปจะเห็นไดวาระยะเวลาการผลิตของทุกรอบการ

ทํางานมีคาเทากัน ซ่ึงสามารถหาไดจากระยะเวลานับ

จากวันเริ่มตนโครงการจนถึงกําหนดเวลาที่ กิจกรรม

สุดทายเริ่มตนทํางาน ( x ) บวกดวยระยะเวลาที่กิจกรรม

สุดทายใชในการดําเนินงานสําหรับ 1 รอบ ( w ) โดยระยะ

x  สามารถวิเคราะหไดจากการเปรียบเทียบขนาดการ

ผลิตที่มีคามากที่ สุดระหวางกิจกรรมที่พิจารณาและ

กิจกรรมกอนหนา ดังนั้นสูตรการคํานวณหาระยะเวลา

การผลิตของรอบการทํางานสามารถเขียนไดดังตอไปนี้ 

BT x w= +  

   
( ) ( ),batch  size batch  sizei j batch  size

j

max N N max N

PR PR∀

= +∑   (4) 

เม่ือ 
batch  sizei

N = ขนาดการผลิตของกิจกรรมกอนหนา (หนวย) 

 batch  size j
N = ขนาดการผลิตของกิจกรรมที่พิจารณา 

(หนวย) 

 batch  size
N  = ขนาดการผลิตของกิจกรรมใดๆ (หนวย) 

 j  = กิจกรรมที่พิจารณา 

จากขอมูลโครงการในรูปที่ 6(a) ทุกกิจกรรมมีอัตรา

การทํางานเทากับ 2 หนวย/วัน   ขนาดการผลิตของ

กิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 12, 6, 6 และ 12 หนวย

ตามลําดับ แทนคาในสมการ (4) จะไดระยะเวลาการผลิต 

ของรอบการทํางานเทากับ 

( ) ( ) ( )⎛ ⎞
⎜ ⎟⎜ ⎟
⎝ ⎠

max 12,6 max 6,6 max 6,12 12
+ + +

2 2 2 2
= 21 

วัน ซ่ึงมีระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานที่นอยกวา

กรณีที่ทุกกิจกรรมมีขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย  

(ตามรูปที่ 3(a)) เนื่องจากกิจกรรม B และ C ซ่ึงเปน

กิจกรรมที่ติดกันขนาดการผลิตเล็กลง หากจะพิจารณา

ตําแหนงของกิจกรรมที่มีการลดขนาดการผลิตซึ่งรูปที่ 
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6(a) มีการลดขนาดการผลิตในสองกิจกรรมท่ีตอเนื่องกัน 

สวนรูปที่ 6(b) เปนการลดขนาดการผลิตในสองกิจกรรมที่

ไมตอเนื่องกัน ทําใหระยะเวลาการผลิตของรอบการ

ทํางานในรูปที่  6(a)  มีคา เทากับ  21 วัน  ในขณะที่

ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานในรูปที่ 6(b) มีคา

เทากับ 24 วัน ซ่ึงเทากับระยะเวลาการผลิตของรอบการ

ทํางานเทากับกรณีที่ทุกกิจกรรมมีขนาดการผลิตเทากับ 

12 หนวย (รูปที่ 3(a)) ดังนั้นการลดขนาดการผลิตในบาง

กิจกรรมที่ไมตอเนื่องกัน ไมทําใหระยะเวลาการผลิตของ

รอบการทํางานสั้นลง 

4.2  ระยะเวลาโครงการ (D) 

ระยะเวลาโครงการของกระบวนการผลิตที่

กิจกรรมมีขนาดการผลิตไมเทากันนั้นมีวิธีการวิเคราะห

คลายกับกรณีที่ กิจกรรมมีขนาดการผลิตเทากัน คือ 

ระยะเวลาโครงการเกิดจากระยะเวลาการผลิตของรอบ

การทํางาน ( BT ) รวมกับระยะเวลาที่กิจกรรมสุดทายใช

ทํางานในรอบการทํางานถัดไปจนเสร็จส้ินโครงการ ( y ) 

โดยระยะ BT  สามารถคํานวณไดจากสมการ (4) สวน

ระยะ y สามารถคํานวณเหมือนกรณีกิจกรรมมีขนาด

การผลิตเทากัน ดังนั้นสูตรการคํานวณของระยะเวลา

โครงการแสดงไดดังนี้ 

D BT y= +

 ( ) ( ) ( )( ),batch size batch sizei j batch sizebatch size N Nmax N N max N max

PR PR PR

−
+= +∑

       (5) 

เม่ือนําขอมูลโครงการในรูปที่ 6(a) มีจํานวนหนวยกอสราง

ทั้งหมด 24 หนวยแทนคาในสมการ (5) จะไดระยะเวลา

โครงการเทากับ 

( ) ( ) ( ) ( )⎛ ⎞
⎜ ⎟⎜ ⎟
⎝ ⎠

max 12,6 max 6,6 max 6,12 12 24-12
+ + + +

2 2 2 2 2
= 

27 วัน ซ่ึงมีระยะเวลาโครงการนอยกวากรณีที่ทุกกิจกรรม

มีขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย รูปที่ 6(a) และรูปที่ 

6(b) แสดงการลดขนาดการผลิตในตําแหนงที่แตกตางกัน

การลดขนาดการผลิตในกิจกรรม B และ D ซ่ึงเปนกิจกรรม

ที่ไมตอเนื่องกันในรูปที่ 6(b) นั้นไมไดทําใหระยะเวลา

โครงการลดลง 

 
(a) 

 
(b) 

รูปที่ 6  แผนการดําเนินงานเมื่อแตละกิจกรรมมีขนาด
การผลิตไมเทากัน (a) ขนาดการผลิตของกิจกรรม A, B, 
C และ D เทากับ 12, 6, 6 และ 12 หนวยตามลําดับ  (b) 
ขนาดการผลิตของกิจกรรม  A, B, C และ D เทากับ 12, 
6, 12 และ 6 หนวยตามลําดับ 
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(a) 

 

(b) 

รูปที่ 7 ปริมาณผลิตภัณฑที่อยูระหวางดําเนินการผลิต

ของรอบการทํางาน  เม่ือแตละกิจกรรมมีขนาดการผลิต

ไมเทากัน  (a)  กิจกรรม A, B, C และ D มีขนาดการผลิต

เทากับ 12, 6, 6 และ 12 หนวยตามลําดับ  (b)  กิจกรรม 

A, B, C และ D มีขนาดการผลิตเทากับ 12, 6, 12 และ 6 

หนวยตามลําดับ 
 
 

4.3 ปริมาณผลิตภัณฑที่อยูระหวางดําเนินการผลิตของ

รอบการทํางาน (Batch in production: BIP) 

ในกรณีกอนหนาที่ทุกกิจกรรมมีขนาดการผลิต

เทากัน ปริมาณผลิตภัณฑที่อยูระหวางดําเนินการผลิต

ของรอบการทํางานจะเกิดเฉพาะปริมาณผลิตภัณฑที่อยู

ในขั้นตอนการผลิต สวนในกรณีที่แตละกิจกรรมมีขนาด

การผลิตไมเทากัน   ปริมาณผลิตภัณฑที่อยูระหวาง

ดําเนินการผลิตของรอบการทํางานประกอบดวยปริมาณ

ผลิตภัณฑที่อยูในขั้นตอนการผลิตและปริมาณผลิตภัณฑ

ที่รอคอยระหวางสองขั้นตอนที่ตอเนื่องกันแสดงดังรูปที่ 7 

โดยปริมาณผลิตภัณฑที่อยูในขั้นตอนการผลิตสามารถ

คํานวณไดเชนเดียวกับกรณีกอนหนาดังสมการ (3) ซ่ึง

ขึ้นอยูกับขนาดการผลิตและอัตราการผลิตของกิจกรรม

นั้นๆ สวนปริมาณผลิตภัณฑที่รอคอยระหวางสองขั้นตอน

ที่ตอเนื่องกันจะเกิดขึ้นในตําแหนงที่มีการเปล่ียนแปลง

ขนาดการผลิตระหวาง 2 กิจกรรมที่ตอเนื่องกัน รูปที่ 7 

แสดงปริมาณผลิตภัณฑที่อยูระหวางดําเนินการผลิตของ

2 กรณีเดียวกับที่แสดงในรูปที่ 6 จากรูปที่ 7(a) เม่ือ

กิจกรรม A ซ่ึงมีขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย

ดําเนินการผลิตเสร็จส้ิน ในวันที่ 6 กิจกรรม B เร่ิม

ดําเนินการหนวยที่ 1-6 หนวยที่ 7-12 ตองรอใหหนวยที่ 

1-6 (รอบการทํางานที่ 1) แลวเสร็จ (ในวันที่ 9) ซ่ึงใช

ระยะเวลารอคอยเพื่อเร่ิมตนทํางานเทากับ 3 วัน ดังนั้น

ปริมาณผลิตภัณฑที่รอคอยระหวางกิจกรรม A-B (IIIAB) 

เทากับระยะเวลารอคอย 3 วันคูณดวยขนาดการผลิต 6 

หนวย จะเห็นไดวาในรูปที่ 7(a) ปริมาณผลิตภัณฑที่รอ

คอยระหวางกิจกรรมเกิดขึ้นระหวางกิจกรรม A-B(IIIAB) 

และ C-D (IIICD) สวนรูปที่ 7(b) มีการเปลี่ยนแปลงขนาด

การผลิต 3 คร้ังทําใหเกิดปริมาณผลิตภัณฑที่รอคอย

ระหวางกิจกรรม A-B (IIIAB) B-C (IIIBC) และ C-D (IIICD) 

ตามลําดับ 
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5. สรุปผล 

บทความนี้ไดนําเสนอผลกระทบของขนาดการผลิต

ในงานกอสรางที่ มี รูปแบบการทํางานซ้ํากัน เม่ือทุก

กิจกรรมมีอัตราการผลิตเทากัน โดยอาศัยโครงขายสมมติ

ในการวิเคราะหซ่ึงแบงการพิจารณาออกเปน 2 กรณีคือ 

กรณีที่กิจกรรมมีขนาดการผลิตเทากันและกิจกรรมที่มี

ขนาดการผลิตไมเทากัน  แตละกลุมโครงขายใชตัวชี้วัด

ชวยในการวิเคราะห 3 ตัวชี้วัด ไดแก ระยะเวลาการผลิต

ตอรอบการทํางาน (Batch throughput time, BT) ระยะเวลา

โครงการ (Project duration)  และปริมาณผลิตภัณฑที่

อยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน (Batch in 

production, BIP)  ผลที่ไดแสดงใหเห็นวา กรณีที่กิจกรรม

มีขนาดการผลิตเทากัน กระบวนการที่มีขนาดการผลิตที่

เล็กลงจะทําใหทั้ง 3 ตัวชี้วัดมีคาลดลงเนื่องจากแตละ

กิจกรรมเริ่มตนทํางานไดเร็วขึ้น สําหรับกรณีที่กิจกรรมมี

ขนาดการผลิตไมเทากัน พบวาการลดขนาดการผลิตของ

บางกิจกรรมเพื่อเพิ่มความถี่ของรอบการทํางานจะเกิด

ผลดีเม่ือกิจกรรมเหลานั้นอยูติดกัน เนื่องจากกิจกรรมใดๆ

จะเริ่มตนทํางานไดตอเม่ือกิจกรรมกอนหนาทํางานเสร็จ

ส้ินและมีปริมาณผลิตภัณฑที่แลวเสร็จอยางนอยเทากับ

ขนาดการผลิตของกิจกรรมนั้นๆ นอกจากนี้งานวิจัยได

นําเสนอความสัมพันธเพื่อใชในการวิเคราะหหาทั้ง 3 

ตัวชี้วัด ผลจากงานวิจัยนี้ ผูประกอบการสามารถนํา

ความสัมพันธที่ไดไปพยากรณหาทั้ง 3  ตัวชี้วัดและ

สามารถนําแนวความคิดไปประยุกตใชในการออกแบบ

กระบวนการทํางานเพื่อลดความสูญเปลาที่จะเกิดขึ้นใน

กระบวนการทํางาน 
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