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งานวิจยัในอดตีท่ีเกี่ยวของกบังานกอสรางท่ีมีรูปแบบการทํางานซํ้ากันมักกําหนดสมมติฐาน
ใหทุกกิจกรรมมีหนวยกอสรางท่ีเหมือนกนั แตในการทํางานจริงพบวา แตละกจิกรรมอาจมีหนวย
กอสรางท่ีแตกตางกัน ตวัอยางเชน งานกอสรางทาวเฮาสหนึ่งแปลงประกอบดวยบานหลายหลังท่ีมี
โครงสรางบางอยางรวมกนั งานตอกเสาเข็มและงานโครงหลังคามักถูกกําหนดใหดําเนินการในคราว
เดียวกันท้ังแปลง แตงานทาสีและงานติดต้ังสุขภัณฑจะถูกดําเนนิการทีละ 1 หลัง ดังนั้นผลที่ไดจาก
การวิเคราะหตามทฤษฏีแบบเดิมจึงอาจไมสอดคลองกับการดําเนนิงานจริง  

 
งานวิจยันีแ้สดงใหเห็นถึงผลกระทบของขนาดการผลิตท่ีมีตอการดําเนนิงานกอสรางท่ีมี

ลักษณะซํ้ากันโดยจะพิจารณาผลกระทบท่ีมีตอระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (Batch 
Throughput Time) ระยะเวลาโครงการ (Project Duration) ระยะเวลาวางงาน (Idle Time) และ
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน (Batch in Production, BIP) เม่ือ
ทุกกิจกรรมมีความสัมพันธระหวางกิจกรรมแบบ Finish to Start โดยอาศัยโครงขายสมมติเพื่อทํา
การเปรียบเทียบ 4 กรณีคือ 1) อัตราการทํางานเทากันและขนาดการผลิตเทากัน 2) อัตราการทํางาน
เทากันแตขนาดการผลิตไมเทากนั 3) อัตราการทํางานไมเทากันแตขนาดการผลิตเทากัน และ 4) 
อัตราการทํางานไมเทากนัและขนาดการผลิตไมเทากัน ผลท่ีไดแสดงใหเห็นวา กรณกีิจกรรมมีอัตรา
การทํางานและขนาดการผลิตเทากัน กระบวนการทํางานท่ีมีขนาดการผลิตท่ีเล็กกวาจะมีระยะเวลา
โครงการและระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานท่ีส้ันกวา การลดขนาดการผลิตของบางกิจกรรม
อาจไมสามารถทําใหระยะเวลาดังกลาวลดลงแตอาจเพิ่มปริมาณผลิตภณัฑท่ีรอคอยระหวางสอง
ข้ันตอนท่ีตอเน่ืองกัน ในกรณีท่ีอัตราการทํางานไมเทากัน ระยะเวลาโครงการถูกกําหนดจาก
ระยะเวลาท่ีกจิกรรมมีอัตราการทํางานท่ีชาท่ีสุดใชในการทํางาน ซ่ึงระยะเวลาการผลิตจะมีคา
เพิ่มข้ึนทุกรอบการทํางาน และในกรณีนีจ้ะเกดิการรอคอยของกลุมคนงาน นอกจากน้ีงานวิจยัได
พัฒนาแบบจําลองสถานการณเพื่อชวยคํานวณหาผลกระทบของขนาดการผลิตสําหรับโครงขายท่ี
ซับซอนแสดงในโครงการกอสรางทาวเฮาส 
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Most research work related to repetitive construction assume that all activities have an 
identical construction unit. In reality, different activities often have different construction units. For 
example, the construction of a townhouse block consisting of several units sharing certain 
structures maybe performed all together in one time whereas, certain activities such as: painting and 
installing sanitary wares, are performed one house at a time. This thus, make traditional 
construction planning method inconsistent with the actual operations. 

 
This research aims to study and analyze the impacts of batch size on the construction 

throughput time, project duration, production and their relationship; and ultimately to develop a 
simulation model that could calculate the effects of batch size in a complex activity network for use 
in townhouse construction projects. The impacts of production rates and batch sizes from Finish-to-
Start (FTS) was studied by comparing four sample cases where conditions of construction activities 
were varied. The conditions of the construction activities studied in the sample cases were as 
follows: (1) equal production rate and batch sizes; (2) equal production rate and different batch 
sizes; (3) different production rate and equal batch sizes; and (4) different production rate and batch 
sizes. The result show that in case of activity with equal production rate and batch size, the process 
with smaller batch size requires shorter project duration and batch throughput time. Reducing batch 
size of certain activities may not shorten project duration and batch throughput time. Besides, it 
actually cause longer waiting period between processes. In case where production rate not equal, 
project duration would depend on the production rate duration of the slowest activity in the process, 
suggesting that batch throughput time would then be increased every cycle.  
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ขนาดการผลิต 6 หนวย 32 
19 ตัวอยางปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิต 33 
20 ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตกรณีอัตราการทํางานเทากันและ

ขนาดการผลิตเทากัน 34 



                           (4) 

สารบัญภาพ (ตอ) 
 
ภาพท่ี หนา 

   
21 การเปรียบเทียบปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตกรณีท่ีกิจกรรมมี

อัตราการทํางานและขนาดการผลิตเทากัน (a) ขนาดการผลิต 12 หนวย (b) ขนาด
การผลิต 6 หนวย 36 

22 แผนการทํางานกรณีบางกิจกรรมเร่ิมตนดาํเนินงานพรอมกัน ทุกกิจกรรมมีอัตรา
การทํางานเทากับ 2 หนวย/วนัและขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย  (a) กจิกรรม A 
และ B เร่ิมตนดําเนินงานพรอมกัน  (b) กิจกรรม B และ C เร่ิมตนดําเนนิงานพรอม
กัน  (c) กิจกรรม C และ D เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน 38 

23 ตัวอยางแผนการทํางานกรณอัีตราการทํางานเทากันแตขนาดการผลิตไมเทากันการ
ผลิตของกิจกรรมตนเอง 40 

24 ระยะเวลาโครงการเม่ือขนาดการผลิตในแตละกิจกรรมไมเทากัน (a) กจิกรรม A, 
B, C และ D เทากับ 12, 6, 6 และ 12 หนวย  (b) กิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 
12, 6, 12 และ 6  หนวย 43 

25 ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางานกรณีอัตราการ
ทํางานเทากันแตขนาดการผลิตไมเทากัน 45 

26 ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน เม่ือแตละ
กิจกรรมมีขนาดการผลิตไมเทากัน  (a) กิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 12, 6, 6 
และ 12 หนวย  (b) กจิกรรม A, B, C และ D เทากับ 12, 6, 12 และ 6 หนวย 46 

27 ตัวอยางแผนการทํางานกรณอัีตราการทํางานเทากันแตขนาดการผลิตไมเทากัน
สําหรับกิจกรรมติดกันไมเปนตัวประกอบกัน 48 

28 แผนการทํางานกรณกีิจกรรมเร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกนัเม่ือทุกกจิกรรมมีอัตรา
การทํางานเทากับ 2 หนวย/วนัและขนาดการผลิตของกิจกรรม A, B, C และ D 
เทากับ 12, 6, 6 และ 12 หนวย ตามลําดับ  (a) กิจกรรม A และ B เร่ิมตนดําเนนิงาน
พรอมกัน  (b) กิจกรรม B และ C เร่ิมตนดําเนินงานพรอมกัน  (c) กิจกรรม C และ 
D เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกนั 51 

29 ตัวอยางแผนการทํางานกรณอัีตราการทํางานไมเทากนัแตขนาดการผลิตเทากัน 54 



                           (5) 

สารบัญภาพ (ตอ) 
 
ภาพท่ี หนา 

   
30 แผนการทํางานกรณีอัตราการทํางานไมเทากัน เม่ือขนาดการผลิตแตกตางกัน (a)  

ขนาดการผลิต 12 หนวย  (b) ขนาดการผลิต 6 หนวย 56 
31 แผนการทํางานเม่ืออัตราการทํางานแตกตางกัน  (a) PRA, PRB, PRC และ PRD เทากับ 

0.5, 2, 1 และ 1.5 หนวย/วัน  (b) PRA, PRB, PRC และ PRD เทากับ 1, 0.5, 2 และ 1.5 
หนวย/วัน  (c) PRA, PRB, PRC และ PRD เทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/วนั 57 

32 ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตกรณีอัตราการทํางานไมเทากันแต
ขนาดการผลิตเทากัน 61 

33 แผนการทํางานกรณีบางกิจกรรมเร่ิมตนดาํเนินงานพรอมกันเม่ืออัตราการทํางาน
ของกิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/วันตามลําดับและทุก
กิจกรรมมีขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย (a) กิจกรรม A และ B เร่ิมตนดาํเนินงาน
พรอมกัน  (b) กิจกรรม B และ C เร่ิมตนดําเนินงานพรอมกัน  (c) กิจกรรม C และ 
D เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกนั 63 

34 ตัวอยางแผนการทํางานกรณอัีตราการทํางานไมเทากนัและขนาดการผลิตไมเทากัน 66 
35 แผนการทํางานเม่ือลดขนาดการผลิตในตําแหนงท่ีแตกตางกัน และกิจกรรม A, B, C 

และ D มีอัตราการทํางานเทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/วันตามลําดับ  (a) กิจกรรม 
A, B, C และ D มีขนาดการผลิตเทากับ 12, 6, 6 และ 12 หนวย (b) กิจกรรม A, B, C 
และ D มีขนาดการผลิตเทากับ 12, 6, 12 และ 6 หนวย 67 

36 แผนการทํางานเม่ืออัตราการทํางานแตกตางกัน  ขนาดการผลิตของกิจกรรม A, B, 
C และ D เทากับ 12, 6, 3 และ 3 หนวยตามลําดับ  (a)  PRA, PRB, PRC และ PRD 
เทากับ 0.5, 2, 1 และ 1.5 หนวย/วัน (b)  PRA, PRB, PRC และ PRD เทากบั 1, 0.5, 2 
และ 1.5 หนวย/วนั (c)  PRA, PRB, PRC และ PRD เทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/วัน 68 

37 ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางานกรณีอัตราการ
ทํางานไมเทากันและขนาดการผลิตไมเทากัน 72 

38 การสรางโครงขายสมมติในแบบจําลอง STROBOSCOPE 75 
39 แผนการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือทุกกิจกรรมมีอัตราการ

ทํางานเทากับ 2 หนวย/วันและขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย 76 



                           (6) 

สารบัญภาพ (ตอ) 
 
ภาพท่ี หนา 

   
40 แผนการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือทุกกิจกรรมมีอัตราการ

ทํางานเทากับ 2 หนวย/วันและขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย 76 
41 การสรางโครงขายสมมติในแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือกิจกรรม A และ B 

เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน 77 
42 การสรางโครงขายสมมติในแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือกิจกรรม B และ C 

เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน 78 
43 การสรางโครงขายสมมติในแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือกิจกรรม C และ D 

เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน 79 
44 แผนการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE กรณบีางกิจกรรมเร่ิมตน

ดําเนินงานพรอมกันเม่ือทุกกิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากับ 2 หนวย/วัน และ
ขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย (a) กิจกรรม A และ B เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน  
(b) กจิกรรม B และ C เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน  (c) กจิกรรม C และ D เร่ิมตน
ดําเนินงานพรอมกัน 80 

45 แผนการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือทุกกิจกรรมมีอัตราการทํางาน
เทากับ 2 หนวย/วนั และขนาดการผลิตกิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 12, 6, 6 และ 
12 หนวยตามลําดับ 81 

46 แผนการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือกจิกรรม A, B, C และ D มี
อัตราการทํางานเทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/วนัตามลําดับและทุกกจิกรรมมี
ขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย 82 

47 แผนการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือกจิกรรม A, B, C และ D มี
อัตราการทํางานเทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/วนัตามลําดับและกิจกรรม A, B, 
C และ D มีขนาดการผลิตเทากับ 12, 6, 3 และ 3 หนวยตามลําดับ 85 

48 โครงขายความสัมพันธของกิจกรรมกรณโีครงการกอสรางทาวเฮาส 89 
49 โครงขายความสัมพันธในแบบจําลอง STROBOSCOPE ของโครงการกอสราง

ทาวเฮาส 90 
50 ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE ของ

โครงการกอสรางทาวเฮาสจาํนวน 30 แปลง 92 



                           (7) 

สารบัญภาพ (ตอ) 
 
ภาพท่ี หนา 

   
51 ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือขนาด

การผลิตบางกิจกรรมลดลง 100 
 

 
 



 

 

1

ผลกระทบของขนาดการผลิตในงานกอสรางท่ีมีลักษณะซ้ํากัน 
 

Effect of Batch Size in Repetitive Construction 
 

คํานํา 
 

ในหลายปท่ีผานมาผูประกอบการไดนําเทคนิคการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมมา
ประยุกตใชกบัอุตสาหกรรมการกอสรางมากข้ึน โดยเฉพาะอยางยิ่งการกอสรางท่ีมีรูปแบบการ
ทํางานซํ้ากันมีลักษณะการทาํงานท่ีเหมือนสายการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม โดยโครงการ
กอสรางท่ีมีลักษณะซํ้ากันจะแบงงานออกเปนหนวยกอสรางยอยท่ีมีข้ันตอนการทํางานเหมือนกัน
หรือคลายกันและตองใชทรัพยากรในการทํางานเหมือนกันจากหนวยแรกไปยังหนวยสุดทาย 
ตัวอยางเชน โครงการบานจดัสรร งานคอนโดมิเนยีม งานถนน งานวางทอ เปนตน โครงการใน
ลักษณะน้ี กจิกรรมสวนใหญหรือท้ังหมดดําเนินงานซํ้ากันจากหนวยหน่ึงไปยังอีกหนวยหนึ่งโดย
ใชคนงานเหมือนกัน แผนการทํางานจําเปนตองมีความตอเนื่องเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

 
จากการศึกษางานวิจยัท่ีเกี่ยวของพบวา โครงการกอสรางท่ีมีรูปแบบการทํางานซํ้ากันกรณี

หนวยกอสรางแบงไดอยางชัดเจน (Discrete Unit) เชน งานกอสรางบานจัดสรร คอนโดมิเนียมและ
อาคารสูง มักกําหนดใหแตละกิจกรรมดําเนินงานทีละหนวยกอสรางเชน งานกอสรางบานจัดสรร
อาจมีหนวยการทํางานเปนหลัง งานกอสรางคอนโดมีหนวยการทํางานเปนช้ัน แตในการกอสราง
จริงพบวากจิกรรมกอสรางมีขนาดการผลิต (Batch Size) ท่ีแตกตางกันตัวอยางเชน งานกอสรางทาว
เฮาสหนึ่งแปลงจะประกอบดวยบานหลายหลังท่ีมีโครงสรางบางอยางรวมกัน การดาํเนินงานตอก
เข็ม งานเทพื้น งานประปา รวมท้ังงานโครงหลังคามักจะดําเนินงานท้ังแปลงเนื่องจากเปนอาคารท่ี
ติดกัน ในสวนของงานทาสี งานติดฝาจะดาํเนินงานทีละ 1 หลัง ซ่ึงการนําวิธีการบริหารจัดการตาม
สมมติฐานแบบเดิมมาประยกุตใชกับโครงการท่ีมีการดําเนินงานลักษณะนี้ อาจทําใหผลท่ีไดไม
สอดคลองกับการดําเนนิงานจริง 
 



 
2

วัตถุประสงค 
 

งานวิจยันี้มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหผลกระทบของขนาดการผลิตท่ีมีตอกระบวนการ
ทํางานโดยการพิจารณาความสัมพันธเสนกราฟ/แผนภาพรวมถึงการพัฒนาแบบจําลองสถานการณ
ในการวิเคราะหหาผลกระทบดังกลาวในโครงการตัวอยาง 

 
ขอบเขตการศึกษา 

 
วิเคราะหผลกระทบของโครงการกอสรางท่ีมีรูปแบบการทํางานซํ้ากันท่ีมีตอระยะเวลา

โครงการ (Project Duration) ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (Batch Throughput Time) 
ระยะเวลาวางงาน (Idle Time) และปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการ
ทํางาน (Batch in Production) ในกรณีท่ีกจิกรรมมีความสัมพันธระหวางกิจกรรมแบบ FTS (Finish 
to Start) และแตละกิจกรรมเริ่มตนไดเร็วท่ีสุด (Early Start) 
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การตรวจเอกสาร 
 
การวางแผนงานกอสราง 

 
การวางแผนงานกอสรางเปนการกําหนดเวลาของโครงการใหดําเนินงานเสร็จตาม

ระยะเวลาท่ีกําหนดไว ซ่ึงในการวางแผนงานกอสรางจะตองวางแผนใหสอดคลองกับการทํางาน
จริง เชน ระยะเวลาท่ีใชในการทํางานของแตละกิจกรรม ความสัมพันธระหวางกิจกรรม ทรัพยากร
ท่ีใชในการทํางาน เปนตน เทคนิคท่ีใชในการวางแผนงานกอสรางสามารถแบงกลุมออกไดเปน
แบบโครงขาย เชน Critical Path Method (CPM), Program Evaluation and Review Technique, 
(PERT), Linear Scheduling Method (LSM), Repetitive Scheduling Method (RSM) เปนตน และ
ไมเปนแบบโครงขาย เชน Bar chart, Matrix Schedule เปนตน ซ่ึงในการวางแผนงานจะใชแบบใดก็
ไดแลวแตความเหมาะสมของงาน 

 
1.  Critical  Path  Method (CPM) 

 
วิธีการวางแผนงานกอสรางท่ีรูจักกันท่ัวไปและนยิมใช คือ Critical Path Method 

(CPM) โดยโครงขาย CPM แสดงกิจกรรมตางๆ และความสัมพันธระหวางกิจกรรม มีการเช่ือมโยง
กันระหวางกิจกรรมเปนโครงขาย สามารถวิเคราะหหากําหนดเวลาเริ่มตน กําหนดเวลาแลวเสร็จ
ของกิจกรรม กิจกรรมวกิฤติและลอยตวั รวมถึงระดับของทรัพยากรที่ตองการในแตละวนั 
(Martinez and Ioannou, 1996a) 

 
งานกอสรางท่ีมีลักษณะซํ้ากนัสามารถวางแผนโดยใชเทคนิค CPM ได โดยการ

เช่ือมโยงกิจกรรมในแตละหนวย และเช่ือมโยงกิจกรรมที่เหมือนกนัจากหนวยหนึง่ไปยังอีกหนวย
หนึ่ง ดังแสดงในภาพท่ี 1 เปนโครงขายท่ีมีจํานวนหนวยกอสรางจํานวน 3 หนวย โดยแตละหนวยมี
ข้ันตอนการกอสรางท่ีคลายกัน มีการกําหนดความสัมพนัธลําดับการทํางานกอนหลังและกําหนด
ความพรอมของทรัพยากร จากภาพท่ี 1 จะเหน็วาหนวยท่ี 1 และ 3 มีจํานวน 5 กิจกรรม แตหนวยท่ี 
2 ไมมีกิจกรรมที่ 2 มีระยะเวลาโครงการเทากับ 18 วัน และมีกิจกรรมอยูในสายงานวิกฤติ คือ A1, 
C1, C2, D2, D3 และ E3 หนวยท่ีซํ้ากนัจะมีกิจกรรมและระยะเวลาท่ีเหมือนกัน ความตอเนื่องของ
ทรัพยากรไมสามารถกําหนดไดโดยตรงใน CPM จากภาพจะเห็นไดวากจิกรรม A และ C มีการใช
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ทรัพยากรอยางตอเนื่อง แตกจิกรรม B, D และ E มีการใชทรัพยากรไมตอเนื่องทําใหงานเกิดการ
หยุดชะงัก 

 
วิธีการวางแผนงานแบบ CPM แสดงการเช่ือมโยงระหวางกิจกรรมท่ีเหมือนกนัจาก

หนวยหนึ่งไปยังอีกหนวยหนึ่ง หากจํานวนของการเช่ือมโยงและจํานวนของกจิกรรมมีปริมาณมาก
จะทําใหเกดิโครงขายขนาดใหญซ่ึงจะทําใหเกิดความซับซอนมากข้ึนและงายตอการเกิดความ
ผิดพลาด (Harris and Ioannou,1998) แตวิธีการวางแผนงานแบบนี้ไมสามารถกําหนดใหทรัพยากร
ทํางานแบบตอเนื่อง และไมสามารถระบุความกาวหนาของกิจกรรมได ไมสามารถแสดงแผนงานท่ี
เกิดข้ึนจริงไดอยางถูกตอง ไมสามารถใหขอมูลโครงการในขณะท่ีกําลังดําเนินงานอยู (Mattila and 
Park, 2003) 

 

 
 
ภาพท่ี 1  โครงขาย CPM สําหรับหนวยซํ้ากัน 3 หนวย 
 
ท่ีมา: Harris and Ioannou (1998) 
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2.  Repetitive Scheduling Method (RSM) 
 

Repetitive Scheduling Method (RSM) เปนเทคนิคการวางแผนงานกอสรางท่ีมีรูปแบบ
ซํ้ากันหลายหนวย เพื่อใหมีการใชทรัพยากรอยางตอเนือ่งซ่ึงเปนการลดระยะเวลาวางงานของ
ทรัพยากรและแสดงใหเห็นถึงเสนทางวิกฤติอยางชัดเจน วิธีการวางแผนงานแบบนี้ใชไดกับ
โครงการกอสรางท้ังแนวดิ่งและแนวราบ ซ่ึงจะแสดงโดยการเขียนกราฟ X-Y โดยแกนหน่ึงจะ
แสดงจํานวนหนวยกอสราง อีกแกนหนึ่งจะแสดงเวลา โดยปกติแลวสายการผลิตทรัพยากรแสดงใน
กราฟท่ีเปนเสนตรงตอเนื่อง หากปริมาณงานในหนวยซํ้าไมเหมือนกันจะทําใหเสนกจิกรรมมีความ
ชันที่แตกตางกัน มีการกําหนดจุดควบคุม (control point) และใชหลักการจัดลําดับควบคุม
(controlling sequence) จะกําหนดใหทรัพยากรในแตละกจิกรรมเหมือนกันในทุกๆ หนวยท่ีซํ้ากัน 
(Harris and Ioannou,1998) 

 
จุดควบคุม (control point, CP) เปนจดุท่ีควบคุมตําแหนงการวางแผนของสายการผลิต มี

ความสําคัญในการกําหนดระยะเวลาของโครงการ และใชจุดนี้ในการหมุนสําหรับสายการผลิตท่ีมี
อัตราการทํางานของทรัพยากรเพิ่มข้ึนหรือลดลง สวนการจัดลําดับควบคุม (controlling sequence) 
เปนหวงโซหรือลําดับของกิจกรรมท่ีทําใหมีระยะเวลาของโครงการนอยท่ีสุด ซ่ึงสามารถหาโดย
การติดตามไปตามสายการผลิตในแตละกจิกรรมโดยผานจุดควบคุม (control point) ท่ีเปล่ียนลําดับ
จากสายการผลิตหนึ่งไปยังอีกสายการผลิตหนึ่ง (Harris and Ioannou, 1998) 
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ภาพท่ี 2  การวางแผนงานกอสรางโดยวิธี Repetitive Scheduling Method (RSM) 
 
ท่ีมา: Harris and Ioannou (1998) 
 

การเปล่ียนแปลงอัตราการผลิตของแตละกจิกรรม จะทําใหความชันของกิจกรรม
เปล่ียนแปลงซ่ึงจะใชจุดควบคุม (control point,CP) เปนจดุในการหมุนสายการผลิต จากภาพท่ี 3(a) 
เปนการเปล่ียนแปลงอัตราการผลิตของกิจกรรม B ใหเทากับกิจกรรม A จะหมุนจุดควบคุม 
CPS(AB) ซ่ึงจะไดจุดควบคุมใหม คือ CPF(AB) ซ่ึงจะทําใหระยะเวลาโครงการลดลง เม่ือเพ่ิมอัตรา
การผลิตของกิจกรรม B เปน 2 เทาของภาพที่ 3(a) สายการผลิตของกิจกรรม A และ B จะเบนเขาหา
กัน จะเปล่ียนไปหมุนจดุควบคุม CPF(AB) ซ่ึงจะทําใหระยะเวลาโครงการลดลงจากภาพท่ี 3(a) 
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ภาพท่ี 3  ผลจากการเปล่ียนแปลงอัตราการผลิตใน RSM 
 
ท่ีมา: Harris and Ioannou (1998) 
 

3.  Linear Scheduling Method (LSM) 
 

Linear Scheduling Method (LSM) เปนวิธีการวางแผนงานโครงการท่ีมีลักษณะซํ้ากัน มี
อัตราการผลิตท่ีแตกตางกัน ซ่ึงใชกราฟ X-Y ในการวางแผน โดยแกน X เปนหนวยของพื้นท่ี
กอสราง สวนแกน Y เปนหนวยของระยะเวลา (Mattila and Park, 2003) ขอดีของ LSM จะใหขอมูล
อัตราการทํางานและระยะเวลาในรูปแบบของกราฟท่ีอธิบายไดงาย LSM เปนการวางแผนงาน
สําหรับโครงการกอสรางในรูปแบบเชิงเสนท่ีสามารถกอสรางไดงาย (Jiang et al., 2006) เม่ือ
วางแผนกําหนดการใชงานอยางตอเนื่องหรือซํ้ากัน กิจกรรมจะไมหยุดชะงัก ทรัพยากรสามารถ
ทํางานอยางตอเนื่อง 
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วิธีการวางแผนงาน LSM เปนวิธีท่ีไมไดรับความนิยมมากเนื่องจากยังไมมีแนวทางสราง
สายงานวกิฤติ ซ่ึงเปนสวนสําคัญในการกําหนดระยะเวลาการกอสราง (Mattila and Park, 2003) 

 

 
 

ภาพท่ี 4  การวางแผนงานแบบ LSM  
 
ท่ีมา: Mattila and Park (2003) 
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4.  Line-of-Balance (LOB) 
 

Line-of-Balance (LOB) เปนวิธีการวางแผนงานท่ีเร่ิมตนจากบริษัท Goodyear ในชวง
ทศวรรษ 1940 จากนั้นไดพฒันาเขียนโปรแกรมและควบคุมท้ังโครงการท่ีซํ้ากันและไมซํ้ากันโดย 
US Navy ในชวงทศวรรษ 1950 ไดมีการนํา LOB มาประยุกตคร้ังแรกใชในอุตสาหกรรมการผลิต
และควบคุมการผลิต (Arditi, Tokdemir and Sur, 2001) 

 
เทคนิค Line-of-Balance (LOB) เปนการสมมติอัตราการทํางานในแตละกิจกรรมอยาง

สมํ่าเสมอหรืออัตราการทํางานของกิจกรรมท่ีเปนเสนตรง โดยจะใหเวลาอยูในแกนนอน และ
จํานวนหนวยของกิจกรรมอยูในแกนต้ัง อัตราการทํางานของกิจกรรมอยูในรูปของความชัน แตละ
กิจกรรมจะเขียนเปน 2 เสนเอียงขนานกนัตั้งแตเร่ิมตนจนเสร็จส้ินของแตละกจิกรรมในทุกหนวย
ตั้งแตเร่ิมตนโครงการจนเสร็จส้ินโครงการ 

 
การวางแผนงาน LOB สามารถดําเนินไดอยางมีประสิทธิภาพเม่ือนําแนวความคิดของ 

LOB รวมกับเทคโนโลยีโครงขาย ซ่ึงปกติแผนภาพโครงขายหนึ่งจะถูกเตรียมไวและรวบรวมไปสู
การวางแผนงาน LOB (Arditi, Tokdemir and Sur, 2001) 
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ภาพท่ี 5  การวางแผนงานแบบ LOB 
 
ท่ีมา: Arditi, Tokdemir and Sur (2001) 
 
การจําลองสถานการณ 
 

การจําลองสถานการณ (Simulation) เปนการสรางสถานการณสมมติท่ีเสมือนจริงโดยใช
โปรแกรมคอมพิวเตอร (Software) เขามาชวยเพื่อทดลองตัดสินใจแกไขปญหา และวเิคราะห
ผลลัพธท่ีไดจากการทดลองกอนนําไปใชในการแกไขปญหาในสถานการณจริงตอไป 

 
การจําลองสถานการณ (Simulation) ชวยจาํลองการทํางานที่ซับซอน ชวยใหสามารถ

วิเคราะหสภาพท่ีเปนอยูในปจจุบันของระบบ และชวยหาแนวทางหรือทางเลือก (Scenario) ท่ี
เหมาะสมกอนนําไปใชกบัการปฏิบัติงานจริง ซ่ึงจะชวยลดความเส่ียงในการเกิดความผิดพลาดหรือ
ความลมเหลวได นอกจากนีย้ังชวยใหประหยัดท้ังคาใชจายและเวลาไดอีกดวย การจําลอง
สถานการณ สามารถนําไปประยุกตไดหลากหลายอุตสาหกรรม เชน อุตสาหกรรมในโรงงาน การ
ขนสง การกระจายสินคา อุตสาหกรรมการกอสราง เปนตน 
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ประเภทของแบบจําลองมี 5 ประเภท คือ 
 
1.  แบบจําลองทางกายภาพ (Physical or Iconic Model) เปนแบบจําลองท่ีมีลักษณะเหมือน

ระบบงานจริง โดยมีขนาดเทากับของจริงหรือมีขนาดท่ีเล็กกวาหรือใหญกวา (Scaled Model) อาจ
เปนแบบจําลองในมิติใดมิตหินึ่งหรือ 3 มิติ 

 
2.  แบบจําลองอนาลอก (Analog Model) เปนแบบจําลองท่ีมีพฤติกรรมเหมือนระบบงาน

จริง แตอาจมีรูปลักษณะไมเหมือนกับระบบงานจริง 
 
3.  เกมการบริหาร (Management Games) เปนแบบจําลองการตัดสินใจ (Decision Model) 

ในกจิการตางๆ เชน ธุรกิจ การลงทุน สงคราม ฯลฯ เปนแบบจําลองท่ีใชแสดงผลเปรียบเทียบเม่ือมี
การตัดสินใจในแบบตางๆ เพื่อใชเปนขอมูลสําหรับการตัดสินใจ 

 
4.  แบบจําลองทางคอมพิวเตอร (Computer Simulation Model) เปนแบบจําลองท่ีอยูในรูป

ของโปรแกรมคอมพิวเตอร 
 
5.  แบบจําลองทางคณิตศาสตร (Mathematical Model) เปนแบบจําลองท่ีใชสัญลักษณและ

ฟงกชันทางคณิตศาสตรแทนองคประกอบในระบบจริง เชน X แทนคาใชจายในการผลิต Y แทน
จํานวนสินคาท่ีผลิตและแทนคาลงในสูตรการคํานวณตางๆ  
 
งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
Martinez and Ioannou (1996a) ไดเสนองานวิจยัเร่ือง Simulation of Complex Construction 

Process ในการใชแบบจําลอง STROBOSCOPE จําลองเหตุการณท่ีไมตอเนื่องหรือเปนเหตุการณท่ี
มีกระบวนการซับซอน เพื่อวางแผนการเคล่ือนยายดินในการกอสรางเข่ือนท่ีตองการเคล่ือนยายดนิ 
200,000 ลบ.ม. ใชรถตัก 3 คัน และรถขนดิน 11 คัน โดยมีสะพาน 2 ประเภทจะตองตัดสินใจในการ
เลือกกอสรางและเลือกใชโดยประเภทที่ 1 รถสามารถขับไดคันเดยีว ประเภทท่ี 2 สามารถรับ
น้ําหนกัรถบรรทุก 6 คันในเวลาเดียวกนัได แตราคาในการกอสรางประเภทท่ี 1 ถูกกวาประเภทท่ี 2 
โดยผลจากแบบจําลองกําหนดประเภทและจํานวนของสะพานท่ีใหตนทุนของโครงการต่ําท่ีสุด 
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คาใชจายและเวลาท่ีโครงการเสร็จส้ิน ผลจากแบบจําลองพบวาเลือกใชสะพานประเภทท่ี 1 จํานวน 
2 สะพาน ทําใหเกิดตนทุนของโครงการนอยท่ีสุดและระยะเวลาของโครงการส้ันท่ีสุด 

 

 
 

ภาพท่ี 6  โครงขายSTROBOSCOPE  ของแบบจําลองกอสรางเข่ือน 
 
ท่ีมา: Martinez and Ioannou (1996a)  
 
 Martinez and Ioannou (1996b) ศึกษางานวิจัยเร่ือง State-Based Probabilistic Scheduling 
Using STROBOSCOPE’s CPM Add-On แสดงการวางแผนงานกอสรางแบบ CPM โดยใช
แบบจําลอง STROBOSCOPE กําหนดความนาจะเปนของระยะเวลาท่ีข้ึนอยูกับสถานะของ
โครงการและกระบวนการอืน่ๆ ท่ีเกิดข้ึนพรอมกัน จากตัวอยางโครงการกอสรางรานอาหาร มี
กิจกรรมท้ังหมด 15 กิจกรรม เม่ือกําหนดระยะเวลาแตละกิจกรรมแบบ PERT ทําการทดลองซํ้า 
1,000 คร้ัง ผลจากการศึกษาพบวามีระยะเวลาโครงการเฉล่ีย 44.95 วัน ท่ีเปอรเซ็นตความม่ันใจ 
90% มีระยะเวลาโครงการอยูในชวง 44.78 วัน ถึง 45.11 วัน 
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ภาพท่ี 7  โครงขาย CPM สําหรับโครงการกอสรางรานอาหาร 
 
ท่ีมา: Martinez and Ioannou (1996b)  
 

Harris and Ioannou (1998) ศึกษางานวิจยัเร่ือง Scheduling Project with Repeating 
Activities แสดงการวางแผนโครงการดวยวิธี Repetitive Scheduling Method (RSM) และการลด
ระยะเวลาโครงการโดยการเพิ่มอัตราการผลิตตอหนวยในสายการผลิต  โครงการที่ศึกษาเปน
โครงการมีหนวยซํ้าจํานวน 6 หนวย แตละหนวยมี 6 กิจกรรม โดยแตละกิจกรรมมีอัตราการทํางาน
ไมเทากัน จากการศึกษาพบวาระยะเวลาของโครงการลดลงจาก 30 วัน เหลือ 27 วัน และมีสายงาน
วิกฤติเพิ่มข้ึนเปน 2 เสนทาง แตการเพิ่มอัตราการผลิตตอหนวยไมไดลดระยะเวลาของโครงการ
เสมอไป อาจจะทําใหเพิ่มระยะเวลาของโครงการได ท้ังนีเ้กิดจากจุดควบคุม(control point) ท่ีใช
หมุนสายการผลิตท่ีมีอัตราการผลิตเพิ่มขึ้นหรือลดลง 
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ภาพท่ี 8  แผนภาพ RSM สําหรับโครงการ 6 หนวย 
 
ท่ีมา: Harris and Ioannou (1998) 
 

Al-Sudairi et al. (1999) ไดเสนองานวิจยัเร่ือง Simulation of Construction Processes : 
Traditional Practices Versus Lean Principle เพื่อศึกษาการนําหลักการของลีนมาประยกุตใชในงาน
กอสราง โดยใชแบบจําลองคอมพิวเตอร มีการสมมติสถานการณ 12 สถานการณ และปจจยัการ
ตัดสินใจ 3 อยางคือ 1. ขนาดของ Buffer แบงออกเปน 3 ระดับ คือ ใหญ กลาง และเล็ก 2. การ
ออกแบบกระบวนการท่ีประกอบดวย 2 วธีิคือ วิธีปกติและวิธีตามหลักการของลีน 3. การ
ประสานงานแบงออกเปน 2 ระดับคือ การประสานงานท่ีสอดคลองกับงานและการประสานงานท่ี
ไมสอดคลองกับงาน แสดงไดดังตารางท่ี 1 ซ่ึงเม่ือนําสถานการณท้ัง 12 สถานการณจัดรูปแบบใหม
ใหเปนไปตามหลักการของลีน ซ่ึงจะไดผลดังตารางท่ี 2 จะเหน็ไดวากระบวนการจะมีประสิทธิภาพ
มากท่ีสุดเม่ือมีการใชหลักการท้ังหมดพรอมกัน เม่ือกระบวนการมี Buffer เทากับ 0 จะเกิดการไหล
อยางตอเนื่องและกระบวนการมีประสิทธิภาพ  
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ตารางท่ี 1  สถานการณท้ัง 12 สถานการณในกรณีศึกษา 
 

SCENARIO DECISION 

BUFFER SIZE PROCESS DESIGN COORDINATION 

1  (Base) Big Traditional Weak 
2 Big Traditional Strong 

3 Big Lean Weak 
4 Big Lean Strong 

5 Medium Traditional Weak 
6 Medium Traditional Strong 

7 Medium Lean Weak 
8 Medium Lean Strong 

9 Small Traditional Weak 
10 Small Traditional Strong 

11 Small Lean Weak 
12 Small Lean Strong 

 
ท่ีมา: Al-Sudairi et al. (1999) 
 
ตารางท่ี 2  การเปล่ียนแปลงและเพิ่มประสิทธิภาพของแบบจําลองเม่ือนําหลักการของลีนมาใช 
 

PRINCIPLE CHANGES TO “AS IS” 
MODEL 

IMPROVEMENTS REMAINING 
WASTE 

1.  Specify Value Materials were specified by 
BAYS instead of LEVELS. 

Cycle time by 1.3% 
Productivity by 1.67% 
Utilization by 0.53% 
Throughput by 1.29% 

30.29% 
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ตารางท่ี 2  (ตอ) 
 

PRINCIPLE CHANGES TO “AS IS” 
MODEL 

IMPROVEMENTS REMAINING 
WASTE 

2.  Eliminate Muda Reduce contributory activities 
by combining unload activities 
to shake out activities. 

Cycle time by 9.79% 
Productivity by 9.17% 
Utilization by 9.4% 
Throughput by 
10.86% 

21.76% 

3. Rethink Your 
Operating Methods 

Buffer size is changed from 
big to medium. 

Cycle time by 4.68% 
Productivity by 6.67% 
Utilization by 6.56% 
Throughput by 4.91% 

26.88% 

4.  Focus on Actual 
objects from 
beginning to 
completion 

Similar to changes in principle-
1, the difference is that value is 
observed within erection 
process witg small buffer size 
and strong coordination. 

Cycle time by 11.76% 
Productivity by 12.5% 
Utilization by 7.14% 
Throughput by 11.77% 

17.41% 

5.  Release 
Resources for 
delivery just when 
needed 

Materials are pulled from 
fabricator yard at the right time 
in the right quantity to the 
erection site. 

Cycle time by 13.96% 
Productivity by 20.41% 
Utilization by 21.95% 
Throughput by 16.24% 

11.35% 

6.  Form a Picture of 
Perfection 

All the aforementioned changes 
besides that unload and shake 
out activities were eliminated 
and rework rate was assumed to 
be zero. 

Cycle time by 31.45% 
Productivity by 37.17% 
Utilization by 59.17% 
Throughput by 45.88% 

~0.00% 

 
ท่ีมา: Al-Sudairi et.al (1999) 
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Ioannou and Srisuwanrat (2006) งานวจิัยเร่ือง Sequence Step Algorithm for Continuous 
Resource Utilization in Probabilistic Repetitive Project เพื่อลดระยะเวลาวางงานของคนงานดวย
วิธีลําดับข้ันตอน (Sequence Step Algorithm) โดยใชแบบจําลอง STROBOSCOPE หาวันเร่ิมตน
การทํางานในแตละกจิกรรมเพ่ือใหคนงานทํางานอยางตอเนื่องในโครงการท่ีมีรูปแบบซํ้ากัน ซ่ึง
โครงการประกอบดวย 4 หนวยกอสราง แตละหนวยกอสรางมี 7 กิจกรรมท่ีเหมือนกันแตมีปริมาณ
งานไมเทากนั และอัตราการทํางานของคนงานแตกตางกนั ในการประยุกตใชวิธีลําดบัข้ันตอน 
(Sequence Step Algorithm) จะวิเคราะหทีละลําดับ (Sequence) ตามลําดับ แบงออกเปน 2 ข้ันตอน 
คือ 1) หาระยะเวลาการวางงานของคนงานในแตละกิจกรรม 2) ปรับวันเร่ิมของกิจกรรมโดยเลือก
ระดับความม่ันใจท่ีตองการสําหรับระยะเวลาวางงานของคนงานท้ังกจิกรรม รวมกบัระยะเวลาท่ี
เร่ิมตนไดเร็วท่ีสุดในแตละกิจกรรม ในการปรับวันเร่ิมของกิจกรรมจะเรียงตามลําดบัข้ันตอน 
(Sequence Step, SQS) จนครบทุก SQS  ผลจากการศึกษาพบวาวนัเร่ิมตนการทํางานในแตละ
กิจกรรมสามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง ไมมีระยะเวลาวางงานของคนงาน แตจะทําใหระยะเวลา
เฉล่ียของโครงการเพ่ิมข้ึน 
 
ตารางท่ี 3  ปริมาณงานในแตละหนวยของทุกกิจกรรม 
 
หนวย กิจกรรม 

A B C D E F G 

1 100 150 200 150 100 150 50 
2 250 100 150 200 150 250 200 

3 150 200 50 100 50 50 50 
4 200 150 200 150 100 100 150 

 
ท่ีมา: Ioannou and Srisuwanrat (2006) 
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ตารางท่ี 4  อัตราการทํางานของแตละกิจกรรม 
 

กิจกรรม คาเฉล่ีย คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
A 10 1.0 
B 20 2.0 
C 15 1.5 
D 15 1.5 
E 25 2.5 
F 15 1.5 
G 20 2.0 

 
ท่ีมา: Ioannou and Srisuwanrat (2006) 

 
Marzouk, El-Dein and El-Said (2007) ไดเสนองานวิจยัเร่ือง Application of Computer 

Simulation to Construction of Incremental Launching Bridges ซ่ึงแสดงใหเห็นวาแบบจําลอง
สามารถชวยผูรับเหมาในการวางแผนติดต้ังช้ินสวนสะพานวิธี Incremental Launching โดยใช 
STROBOSCOPE เปนเคร่ืองมือในการจําลองสถานการณนํามาใชในการทํางานท้ังแบบ Single 
form และแบบ Multiple forms ซ่ึงวิธีการทํางานแบบ Single form จะมีกระบวนการ 3 ข้ันตอน คือ 
Bottom flange and web fabrication, Top flange and web fabrication  และ Incremental launching 
สวนวิธีการทํางานแบบ Multiple forms มีกระบวนการ 2 ข้ันตอน คือ Deck prefabrication และ 
Incremental launching จากตัวอยางไดทําการสรางแบบจําลองสถานการณ เม่ือมีการทดลองซํ้า
จํานวน 1000 คร้ัง เพื่อคํานวณหาระยะเวลาของโครงการกอสรางสะพานพบวา ระยะเวลาของการ
ทํางานแบบ Multiple forms นอยกวาการทํางานแบบ Single form 
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ภาพท่ี 9  โครงขายแบบจําลองวิธีการทํางานแบบ Single form 
 
ท่ีมา: Marzouk, El-Dein and El-Said (2007) 
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ภาพท่ี 10  โครงขายแบบจําลองวิธีการทํางานแบบ multiple forms 
 
ท่ีมา: Marzouk, El-Dein and El-Said (2007) 
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Srisuwanrat and Ioannou (2007) ไดเสนองานวิจยัเร่ือง The Investigation of Lead-Time 
Buffering Under Uncertainty Using Simulation and Cost Optimization ศึกษาการหา Lead-Time 
Buffer เพื่อกําหนดวันเร่ิมตนทํางานของสายการผลิตในแตละกจิกรรม โดยท่ีการทํางานไมมีการ
หยุดชะงัก ในการหา Lead-Time Buffer จะใช 2 วิธีท่ีแตกตางกันภายใตความไมแนนอนและความ
แปรปรวน คือ Sequence step algorithm (SQS-AL) และวธีิ Complete unit algorithm (CU-AL) โดย
ใชแบบจําลอง STROBOSCOPE และหลักการ genetic algorithm วิธี SQS-AL และวธีิ CU-AL มี
ความแตกตางกัน คือ วิธี SQS-AL จะหา Lead-Time Buffer โดยการรวมระยะเวลาการวางงาน (idle 
time) ในแตละกิจกรรม สวนวิธี CU-AL จะหา Lead-Time Buffer จากคาเฉล่ียวนัเร่ิมของแตละ
กิจกรรม โดยวันเร่ิมของกจิกรรมท่ีตามหลังจะเทากับวนัท่ีกิจกรรมกอนหนาเสร็จส้ิน จากตัวอยาง
การศึกษาประกอบดวย 5 กิจกรรม กอสรางซํ้ากันจํานวน 10 หนวย จะใชระยะเวลาและปริมาณงาน
ดังในตารางท่ี 5 จากการศึกษาพบวา การหา Lead-Time Buffer วิธี SQS-AL ใชระยะเวลาของ
โครงการนอยกวาและใหผลกําไรมากกวาวิธี CU-AL 
 
ตารางท่ี 5  ระยะเวลาของแตละกิจกรรมและปริมาณงานท้ังหมด 
 

Activity Mean SD 
Unit 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Work  Amouts 

A 10 1.0 300 250 150 200 200 250 200 250 300 150 
B 20 2.0 150 100 200 150 150 200 100 150 200 200 

C 15 1.5 200 150 50 200 50 100 200 200 150 100 
D 15 1.5 150 200 100 150 150 150 100 100 100 150 

E 25 2.5 100 150 50 100 200 150 50 50 100 200 
 
ท่ีมา: Srisuwanrat and Ioannou (2007) 
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อัครวิทย และ สุนีรัตน (2553) ไดทําการเปรียบเทียบวิธีการจัดสรรทรัพยากรแบบกลุม
คนงานเฉพาะ (Dedicated Resource Assignment) และวิธีการใชคนงานรวมกัน (Pooled Resource 
Assignment) สําหรับโครงการกอสรางท่ีมีรูปแบบซํ้ากัน โดยวเิคราะหถึงผลกระทบของอัตราการ
ผลิตท่ีมีตอระยะเวลาโครงการ (Project Duration) ระยะเวลารอคอยของคนงานระหวางกิจกรรม 
(Waiting Time) และผลิตภณัฑระหวางกอสราง (Work In Process) ไดทําการแบงรูปแบบออกเปน 
2 กรณี คือ อัตราการทํางานกิจกรรมท่ีตามมามีคามากกวา และอัตราการทํางานกิจกรรมที่ตามมามี
คานอยกวา ผลการศึกษาพบวาการจดัสรรทรัพยากรแบบ Pooled Resource Assignment ให
ประสิทธิภาพสูงกวาการจดัสรรทรัพยากรแบบ Dedicated Resource Assignment เนือ่งจากทําใหมี
ระยะเวลาของโครงการลดลง ไมเกิดระยะเวลาการรอคอยระหวางกจิกรรมและผลิตภัณฑระหวาง
การกอสราง 
 

 
 
ภาพท่ี 11  การจัดสรรทรัพยากรแบบ Dedicated Resource Assignment 
 
ท่ีมา: อัครวิทย และ สุนีรัตน (2553) 
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ภาพท่ี 12  การจัดสรรทรัพยากรแบบ Pooled Resource Assignment 
 
ท่ีมา: อัครวิทย และ สุนีรัตน (2553) 
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อุปกรณและวิธีการ 
 

อุปกรณ 
 

1.  คอมพิวเตอร 
2.  ระบบปฏิบัติการ Microsoft Window XP 
3.  โปรแกรม Microsoft Office Visio 2007 
4.  โปรแกรมแบบจําลอง STROBOSCOPE 
5.  โปรแกรม Microsoft Excel 
6.  โปรแกรม Microsoft Word 
7.  เคร่ืองพิมพ 
 

วิธีการ 
 

ข้ันตอนในการวิจัยสามารถอธิบายรายละเอียดในข้ันตอนตางๆ ไดดังน้ี 
 
1.  ศึกษาและรวบรวมสรุปขอมูลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับการวางแผนงานโครงการกอสรางท่ี

มีรูปแบบซํ้ากันซ่ึงมีการนําไปประยุกตใชกับแบบจําลองสถานการณ 
 
2.  วิเคราะหผลของอัตราการทํางานและขนาดการผลิตโดยอาศัยโครงขายสมมติของงานท่ี

มีรูปแบบซํ้ากัน ในกรณีนี้สมมติใหเปนการสรางบานทาวเฮาสท่ี 1 แปลงประกอบไปดวยบานท่ีมี
ลักษณะเหมือนกัน 12 หลัง (ดานละ 6 หลังหันหนาเขาหากัน) กําหนดใหแตละหนวยมีกิจกรรม
ทํางานจํานวน 4 กิจกรรม คือ A, B, C และ D ใชทรัพยากรในการทํางานของแตละกจิกรรม
เหมือนกนัต้ังแตหนวยแรกไปยังหนวยสุดทาย ไดทําการจัดกลุมโครงขายออกเปน 4 กรณี คือ 

 
2.1  กําหนดใหแตละกิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากัน ขนาดการผลิตเทากัน 

ตัวอยางเชน 
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ภาพท่ี 13  โครงขายสมมติท่ีกําหนดใหแตละกิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากันและขนาดการผลิต

เทากัน 
 

2.2  กําหนดใหแตละกิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากัน ขนาดการผลิตไมเทากัน 
ตัวอยางเชน 

 

 
 
ภาพท่ี 14  โครงขายสมมติท่ีกําหนดใหแตละกิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากันแตขนาดการผลิตไม

เทากัน 
 

2.3  กําหนดใหแตละกิจกรรมมีอัตราการทํางานไมเทากนัแตขนาดการผลิตเทากัน 
ตัวอยางเชน 

 

 
 
ภาพท่ี 15  โครงขายสมมติท่ีกําหนดใหแตละกิจกรรมมีอัตราการทํางานไมเทากนัแตขนาดการผลิต

เทากัน 
 
2.4  กําหนดใหแตละกิจกรรมมีอัตราการทํางานไมเทากนัและขนาดการผลิตไมเทากัน 

ตัวอยางเชน 
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ภาพท่ี 16  โครงขายสมมติท่ีกําหนดใหแตละกิจกรรมมีอัตราการทํางานไมเทากนัและขนาดการ

ผลิตไมเทากัน 
 

จากการแบงกลุมโครงขายท่ีกลาวไวแลวขางตน ในแตละกลุมโครงขายสามารถแบง
แผนการทํางานของแตละกจิกรรมออกเปน 4 รูปแบบความสัมพันธ ดงันี้ 

 
-  แตละกิจกรรมดําเนินการทีละกิจกรรม 
 

 
 
-  กิจกรรมเร่ิมตนดําเนนิการมากกวา 1 กิจกรรม 
 

 
 

-  กิจกรรมเร่ิมตนและกิจกรรมส้ินสุดดําเนนิการอยางละกิจกรรม 
 

 
 

-  กิจกรรมส้ินสุดดําเนินการมากกวา 1 กิจกรรม 
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3.  วิเคราะหผลจากการคํานวณของโครงขายกิจกรรมในแบบจําลอง STROBOSCOPE 
และพัฒนาคําส่ังในการวเิคราะหหา 

 
-  แผนการทํางานของแตละกิจกรรม 
 
-  ระยะเวลาโครงการ (Project Duration) 

 
-  ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (Batch Throughput Time) 
 
-  ระยะเวลาวางงาน (Idle time) 
 
-  ปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน (Batch in 

Production) 
 

4.  สรุปผลการวิเคราะหและขอเสนอแนะ 
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ผลและวิจารณ 
 

การรายงานผลจากการวิเคราะหผลกระทบของขนาดการผลิตในงานวจิัยนีแ้บงออกเปน 4 
กรณีคือ 1) อัตราการทํางานเทากันและขนาดการผลิตเทากัน 2) อัตราการทํางานเทากนัแตขนาดการ
ผลิตไมเทากัน 3) อัตราการทํางานไมเทากนัแตขนาดการผลิตเทากัน 4) อัตราการทํางานไมเทากนั
และขนาดการผลิตไมเทากัน ในสวนแรกของผลงานวิจัยจะกลาวถึงวิธีการวิเคราะหผลกระทบโดย
การพิจารณาความสัมพันธเสนกราฟ/แผนภาพสําหรับกรณีท่ี 1-3 สวนท่ี 2 เปนการวเิคราะห
ผลกระทบเดียวกันนี้โดยอาศยัแบบจําลอง STROBOSCOPE เปนเคร่ืองมือในการคํานวณ ทําให
สามารถวิเคราะหผลไดอยางรวดเร็วและถูกตองในท้ัง 4 กรณีและการประยุกตใชแบบจําลอง 
STROBOSOPE  
 
1.  การวิเคราะหผลกระทบของขนาดการผลิตจากการพิจารณาความสัมพันธเสนกราฟ/แผนภาพ 
 

จากการวิเคราะหผลกระทบของขนาดการผลิตสําหรับงานกอสรางท่ีมีลักษณะซํ้ากัน
สามารถพิจารณาจากเสนกราฟ/แผนภาพท่ีพล็อตจากความสัมพันธระหวางจํานวนหนวยกอสราง
และระยะเวลาซ่ึงจะมีตัวช้ีวัดผลกระทบท้ังหมด 4 ตัวช้ีวดัไดแก ระยะเวลาการผลิตของรอบการ
ทํางาน (Batch Throughput Time) ระยะเวลาโครงการ (Project Duration) ระยะเวลาวางงาน (Idle 
Time) และปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน (Batch in Production) 
โดยการพิจารณาไดแบงกลุมโครงขายสมมติท้ัง 4 กรณไีดดังตอไปนี ้

 
1.1  กรณีอัตราการทํางานเทากันและขนาดการผลิตเทากัน 
 

ภาพท่ี 17  แสดงตัวอยางโครงการกอสรางท่ีประกอบดวย 4 กิจกรรม คือ A  B  C และ 
D  มีความสัมพันธแบบ Finish to Start ทุกกิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากับ 2 หนวย/วันและขนาด
การผลิตรอบละ 12 หนวย โครงการกอสรางมีหนวยกอสรางท้ังหมด 24 หนวย จากภาพแกนต้ัง
แสดงจํานวนหนวยกอสรางและแกนนอนแสดงระยะเวลาในการทํางาน (วนั) สังเกตไดวาเม่ือทุก
กิจกรรมมีอัตราการผลิตเทากัน เสนการทํางานของกิจกรรมเหลานั้นจะขนานกันและเนือ่งจากใน
กรณีนี้ทุกกิจกรรมมีขนาดการผลิตท่ีเทากัน ระยะหางระหวางเสนกจิกรรมจึงเทากัน 
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12 12 12 12
BT = + + + = 24

2 2 2 2

24-12
D = 24 + = 30

2

  
 
ภาพท่ี 17  ตวัอยางแผนการทํางานกรณีอัตราการทํางานเทากันและขนาดการผลิตเทากัน 
 

ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (Batch  Throughput  Time, BT) 
 

ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (Batch  Throughput  Time, ) คือระยะเวลา
ท่ีใชในการทํางานในแตละรอบการผลิตต้ังแตกิจกรรมแรกจนเสร็จส้ินกจิกรรมสุดทาย จากตัวอยาง
ในภาพท่ี 17 เม่ืออัตราการทํางานและขนาดการผลิตเทากัน ระยะเวลาการผลิตของทุกรอบมีคา
เทากันซ่ึงมีคาเทากับ 24 วัน หากพิจารณารอบการทํางานท่ี 1 ระยะเวลาการผลิตคํานวณไดจาก
ผลบวกของระยะเวลาการทํางานทุกกจิกรรมตั้งแตกิจกรรมแรกจนถึงกจิกรรมสุดทาย สามารถเขียน
เปนสูตรการคํานวณไดดังตอไปนี ้

 
 =  ระยะเวลาการทํางานทุกกิจกรรมต้ังแตกิจกรรมแรกจนถึงกิจกรรมสุดทาย 
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โดยท่ี      =  ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (วัน) 
      =  ขนาดการผลิต (หนวย) 
   =  อัตราการทํางาน (หนวย/วัน) 
 
ภาพท่ี 17 เม่ือกําหนดใหทุกกิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากับ 2 หนวย/วัน มีขนาดการ

ผลิตเทากับ 12 หนวย ดังนั้นแตละกจิกรรมจะใชเวลาทํางาน 6 วันสําหรับ 1 รอบการทํางาน (

 = 6 วัน) แทนคาในสมการ (1) จะไดระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานท่ี 1 เทากบั 

  = 24 วัน หากเปรียบระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานของโครงการ

ตัวอยางในภาพท่ี 18(a) และภาพท่ี 18(b) จะเหน็ไดวาเม่ือขนาดการผลิตลดลงจาก 12 เหลือ 6 หนวย
ตอรอบ ระยะเวลาท่ีใชในการผลิตของทุก 12 หนวยกอสรางลดลงจาก 24 วัน เหลือ 15 วัน เนื่องจาก

เม่ือลดขนาดการผลิตลง แตละกิจกรรมใชเวลาทํางานในแตละรอบการทํางานลดลง (  = 3 

วัน) และทําใหกิจกรรมท่ีตามมาเร่ิมทํางานไดเร็วข้ึน ดังนัน้เม่ือลดขนาดการผลิตทําใหระยะเวลา
การผลิตของรอบการทํางานส้ันลง ซ่ึงถือวาเปนการลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากปริมาณ
ผลิตภัณฑอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน 
 

ระยะเวลาโครงการ (Project Duration, D) 
 
ระยะเวลาโครงการ (Project Duration, ) เปนระยะเวลานบัต้ังแตกิจกรรมแรกของ

หนวยกอสรางท่ีหนึ่งเร่ิมตนทํางานจนเสร็จส้ินทุกกจิกรรมในทุกหนวยกอสราง จากตัวอยาง
โครงการในภาพท่ี 17 ระยะเวลาโครงการมีคาเทากับ 30 วัน จากภาพผูวางแผนสามารถคํานวณหา
ระยะเวลาโครงการไดจากระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานท่ี 1 ( ) รวมกับระยะเวลาท่ี
กิจกรรมสุดทายใชในรอบการทํางานถัดไปจนเสร็จส้ินโครงการ ( ) ดังนัน้ระยะเวลาโครงการ
สามารถเขียนเปนสูตรการคํานวณไดดังตอไปนี ้

 
  =  ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานท่ี 1 ( )  +  ระยะเวลาที่กจิกรรม

สุดทายใชในรอบการทํางานถัดไปจนเสร็จส้ินโครงการ ( )   
 

=          (2) 

BT

batch  sizeN

PR

batch  sizeN

PR
12 12 12 12+ + +2 2 2 2

batch  sizeN

PR

D

BT

y

D BT

y

 batch  sizeN N

PR

N

PR






 
31

โดยท่ี      =  ระยะเวลาโครงการ (วัน) 
      =  ขนาดการผลิต (หนวย) 
     =  จํานวนหนวยกอสรางท้ังหมด (หนวย) 
   =  อัตราการทํางาน (หนวย/วัน) 

 
เม่ือนําขอมูลของโครงการที่กลาวไวขางตนแทนคาในสมการ (2) จะไดระยะเวลา

โครงการเทากับ   = 30 วัน หากเปรียบเทียบระยะเวลาโครงการ

ของโครงการตัวอยางในภาพท่ี 18(a) และภาพท่ี 18(b) ซ่ึงเปนการลดขนาดการผลิตจาก 12 หนวย
เหลือ 6 หนวย จะเห็นไดวาเม่ือขนาดการผลิตลดลงทําใหระยะเวลาโครงการลดลงจาก 30 วันเหลือ 
21 วันซ่ึงเปนผลมาจากแตละกิจกรรมใชเวลาทํางานทํางานในแตละรอบการทํางานลดลงทําให
กิจกรรมท่ีตามมาสามารถเร่ิมตนงานไดเร็วข้ึน ดังนั้นการลดขนาดการผลิตทําใหระยะเวลาโครงการ
ส้ันลงเชนเดียวกับระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน 

 
ระยะเวลาวางงาน (Idle Time) 

 
ระยะเวลาวางงาน (Idle  Time) เปนระยะเวลาท่ีกลุมคนงานของกิจกรรมใดกิจกรรม

หนึ่งรอคอยระหวางรอบการผลิตเนื่องจากกิจกรรมกอนหนายังทํางานไมแลวเสร็จ ผูวางแผน
สามารถคํานวณระยะเวลาวางงานไดจากวันท่ีกลุมคนงานทํางานเสร็จส้ินในรอบกอนหนาจนถึง
วันท่ีเร่ิมตนทํางานในรอบการทํางานถัดไป เนื่องจากตัวอยางในภาพท่ี 17 เปนกระบวนการท่ีมีอัตรา
การผลิตและขนาดการผลิตตอรอบท่ีเทากันทําใหระยะเวลาท่ีใชในแตละรอบและแตละกิจกรรม
เทากัน  แผนการทํางานของแตละกจิกรรมจึงเปนเสนตรงท่ีตอเนื่องและขนานกัน ซ่ึงหมายถึง
คนงานทํางานโดยไมมีการหยุดชะงักระหวางหนวยการกอสราง และไมเกิดระยะเวลาวางงาน 
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12 12 12 12
BT = + + + = 24

2 2 2 2

 

 
(a) 

 
(b) 

 
ภาพท่ี 18  ระยะเวลาโครงการเม่ือขนาดการผลิตไมเทากัน (a) ขนาดการผลิต 12 หนวย  (b) ขนาด

การผลิต 6 หนวย 
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ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน (Batch in 
Production, BIP) 

 
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน (Batch in 

Production, BIP) เปนผลคูณระหวางจํานวนผลิตภัณฑและระยะเวลาท่ีผลิตภัณฑอยูระหวาง
ดําเนินการกอสรางของรอบการผลิตใดการผลิตหนึ่งต้ังแตเร่ิมกิจกรรมแรกจนถึงกจิกรรมสุดทาย 
ซ่ึงปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางานเกดิจากผลรวมของปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิต (BIP In Process) และปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสอง
ข้ันตอนท่ีตอเน่ืองกัน (BIP Waiting Between Processes) ตัวอยางในภาพท่ี 19 ประกอบดวย 2 
ข้ันตอนคือ A และ B มีขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย จากภาพแสดงสถานภาพการผลิต ณ เวลาท่ี
ข้ันตอน A ผลิตหนวยท่ี 9 ผลิตภัณฑหนวยท่ี 10-12 รอคอยในกระบะกอนดําเนนิการผลิตซ่ึงจะเรียก
ปริมาณในชวงนี้วา ปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยเพื่อดําเนินการผลิตดงัตําแหนง (IA) เม่ือผลิตภัณฑ
ผานการดําเนนิงานในข้ันตอน A จะถูกนาํไปวางในกระบะเพื่อรอคอยจนผลิตครบ 12 ช้ิน ปริมาณ
ของผลิตภัณฑท่ีรอคอยเพื่อใหกิจกรรม A ผลิตครบ 12 ช้ินเรียกวา  ปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอย
เพื่อให 

 

 
 
ภาพท่ี 19  ตัวอยางปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิต 
 

ครบขนาดการผลิตดังตําแหนง (IIA) ซ่ึงปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยเพือ่ดําเนินการผลิต
เทากับปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยเพื่อใหครบขนาดการผลิต เม่ือไดผลิตภัณฑครบ 12 ช้ินกระบะจะ
ถูกสงไปยังกิจกรรม B หากกจิกรรม B อยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการผลิตกอนหนา 
กระบะดังกลาวจะถูกนําไปพักไวยังท่ีจดัเก็บเพื่อรอกิจกรรม B ดังตําแหนง (IIIAB) เรียกปริมาณรอ
คอยในสถานที่จัดเก็บนี้วา ปริมาณผลิตภณัฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกัน ภาพท่ี 20 
แสดงแผนการทํางานในอีกรูปแบบหนึ่งท่ีเกิดจากการสลับแกนระหวางแกน X และ Y โดยแกน X 
เปนจํานวนหนวยกอสราง สวนแกน Y เปนระยะเวลาในการทํางาน (วัน) ปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอ
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คอยเพื่อดําเนนิการผลิตในข้ันตอน A ของรอบการทํางานท่ี 1 มีคาเทากับพื้นท่ีสามเหล่ียม IA จะเหน็
ไดวาหนวยสุดทายมีระยะเวลารอคอยเพ่ือเขาสูข้ันตอนการผลิตจนเสร็จส้ินซ่ึงมีคาเทากับระยะเวลา
ท่ีกิจกรรม A ใชในการผลิต 1 รอบการทํางานเทากับ ระยะ g ในขณะเดยีวกันเม่ือผลิตหนวยท่ี 1 
เสร็จผลิตภัณฑจะถูกนําไปวางในกระบะเพื่อรอคอยใหข้ันตอน A ผลิตครบ 12 หนวย ซ่ึงปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีรอคอยเพื่อใหครบขนาดการผลิตแสดงในพ้ืนท่ีสามเหล่ียม IIA จะเห็นไดวาหนวยท่ี 1 
จะใชระยะเวลารอคอยขั้นตอน A จนผลิตครบ 12 หนวยเทากับ ระยะ g เชนเดยีวกันซ่ึงมีคาเทากับ 

 

  
 
ภาพท่ี 20  ปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตกรณีอัตราการทํางานเทากนัและขนาดการ

ผลิตเทากัน 
 

ระยะเวลาท่ีกจิกรรม A ใชในการผลิตสําหรับ 1 รอบการทํางาน ดังนั้นความสูญเสียท่ี
เกิดจากปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตในแตละรอบการทํางานมีคาเทากบัพื้นท่ี I รวม
กับพื้นท่ี II จากภาพท่ี 20 จะเห็นไดวาปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดาํเนินการผลิตของรอบการ
ทํางานเกิดจากผลคูณของระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (BT) และขนาดการผลิต (Nbatch  size) 
ซ่ึงสามารถเขียนสูตรการคํานวณไดดังตอไปน้ี 

 
       (3) 
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โดยท่ี    =  ปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน 
(หนวย-วัน) 

   =  ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (วัน) 
 =  ขนาดการผลิต (หนวย) 

 
กรณีอัตราการทํางานเทากันและขนาดการผลิตเทากัน เม่ือกิจกรรม A ทํางานเสร็จส้ิน 

กิจกรรม B สามารถเร่ิมทํางานไดทันที ดังนั้นในกรณนีี้จงึไมเกิดความสูญเสียอันเนื่องมาจาก
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกัน (BIP Waiting Between Processes) แต
เกิดความสูญเสียอันเนื่องมาจากปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิต (BIP in Process) 
สามารถเขียนเปนสูตรการคํานวณไดดังตอไปนี ้

 
   หรือ 

  
      (4) 

 
โดยท่ี    =  ปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิต (หนวย-วัน) 

  =  ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานใดๆ (วัน) 
 =  ขนาดการผลิต (หนวย) 

   =  อัตราการทํางานของกิจกรรมใดๆ (หนวย/วัน) 
   =  รอบการทํางานใดๆ 
   =  กิจกรรมใดๆ 
   =  จํานวนกิจกรรมท้ังหมด 

 
ภาพท่ี 21 แสดงการเปรียบเทียบขนาดการผลิตท่ีแตกตางกนั จะเห็นไดวาเม่ือผูวางแผน

ลดขนาดการผลิตจาก 12 หนวยเหลือ 6 หนวย แตละกจิกรรมมีการทํางานถ่ีข้ึน ทําใหปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีอยูในกระบวนการผลิตของการผลิต 12 หนวยลดลงจาก 288 หนวย-วันเปน 144 หนวย-
วัน นัน่คือการลดขนาดการผลิตทําใหปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตลดลง 
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  =    =  288  หนวย-วัน 

(a) 

 
  =  =  72  หนวย-วัน 

(b) 
 
ภาพท่ี 21  การเปรียบเทียบปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตกรณีท่ีกจิกรรมมีอัตราการ

ทํางานและขนาดการผลิตเทากัน (a) ขนาดการผลิต 12 หนวย (b) ขนาดการผลิต 6 หนวย 
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สวนท่ีกลาวไปขางตนเปนรูปแบบของโครงขายท่ีกิจกรรมดําเนินการเปนลําดับ
ข้ันตอนตอเนือ่งทีละกิจกรรม แตในการดําเนินงานจริงอาจจะมีโครงขายลักษณะอ่ืน เชน มีกิจกรรม
เร่ิมตนมากกวา 1 กิจกรรมหรือมีบางกิจกรรมดําเนินงานพรอมกัน ภาพท่ี 22 แสดงตัวอยางโครงการ
คลายกับกรณท่ีีกิจกรรมดําเนินงานทีละกจิกรรมแตแตกตางกันท่ีกจิกรรมบางกิจกรรมเร่ิมตน
ดําเนินงานพรอมกัน เชน กิจกรรม A และ B เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกนั หรือกิจกรรม B และ C 
เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกันซ่ึงทําใหมีลําดบัข้ันตอนการทํางานนอยลง ผูวางแผนสามารถวิเคราะห
ผลกระทบไดดังตอไปนี ้

 
เม่ือพิจารณาผลกระทบของโครงการตัวอยางจากแผนงานในภาพท่ี 22 ซ่ึงเปนแผนการ

ทํางานท่ีบางกจิกรรมเร่ิมตนทํางานพรอมกนั โดยภาพท่ี 22(a) กิจกรรม A และ B เร่ิมตนทํางาน
พรอมกัน ภาพท่ี 22(b) กจิกรรม B และ C เร่ิมตนทํางานพรอมกัน สวนภาพท่ี 22(c) กิจกรรม C และ 
D เร่ิมตนทํางานพรอมกัน เม่ือพิจารณาระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานและระยะเวลา
โครงการในโครงการกอสรางท่ีมีจํานวนหนวยกอสราง 24 หนวย ทุกกิจกรรมมีขนาดการผลิต
เทากับ 12 หนวย มีอัตราการทํางานเทากับ 2 หนวย/วัน จะเหน็ไดวาท้ัง 3 กรณีมีระยะเวลาการผลิต
ของรอบการทํางานและระยะเวลาโครงการเทากัน คือ 18 และ 24 วันตามลําดับ ซ่ึงมีระยะเวลานอย
กวากรณีกอนหนาในภาพท่ี 17 เนื่องจากท้ัง 3 รูปแบบมีบางกิจกรรมดาํเนินงานพรอมกัน ทําใหมี
ลําดับข้ันตอนการทํางานนอยกวากรณกีอนหนา การคํานวณหาระยะเวลาการผลิตของรอบการ
ทํางานและระยะเวลาโครงการยังคงสามารถใชสมการ (1) และ (2) ได และเนื่องจากทั้ง 4 กิจกรรมมี
อัตราการทํางานและขนาดการผลิตท่ีเทากัน จึงทําใหคนงานสามารถทํางานไดอยางตอเนื่องจึงไมมี
ระยะเวลาวางงานของคนงาน และปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนนิการผลิตของรอบการ
ทํางานจึงเกดิเฉพาะปริมาณความสูญเสียเนื่องมาจากปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิต
เชนเดยีวกันกบักรณีกอนหนา จากท่ีกลาวไวขางตนเม่ือบางกิจกรรมเร่ิมตนทํางานพรอมกันทําให
ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานลดลงแตปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตไมได
ลดลงเน่ืองจาก ณ เวลาเดียวกันมี 2 กิจกรรมดําเนินการผลิตพรอมกัน ดงันั้นความสูญเสียเนื่องจาก
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตไมสามารถคํานวณไดจากสมการ (3) แตสามารถคํานวณ
ไดจากสมการ (4) ซ่ึงปริมาณความสูญเสียนีจ้ะมีปริมาณเทากันกบักรณีท่ีกระบวนการดาํเนินการ
ทํางานทีละกิจกรรม 
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(a)  

 
(b) 

 
(c) 

 
ภาพท่ี 22  แผนการทํางานกรณีบางกิจกรรมเร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกนั ทุกกจิกรรมมีอัตราการ

ทํางานเทากับ 2 หนวย/วันและขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย  (a) กิจกรรม A และ B 
เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน  (b) กจิกรรม B และ C เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน  (c) 
กิจกรรม C และ D เร่ิมตนดําเนินงานพรอมกัน  
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1.2  กรณีอัตราการทํางานเทากันแตขนาดการผลิตไมเทากัน 
 

ในกรณีท่ี 2 นี้กระบวนการผลิตประกอบดวยกิจกรรมท่ีมีอัตราการทํางานเทากันแต
ขนาดการผลิตไมเทากัน ภาพท่ี 23 แสดงตวัอยางโครงการท่ีคลายกับโครงการตัวอยางในกรณีกอน
หนา โดยโครงการกอสรางนี้ประกอบดวย 4 กิจกรรม มีความสัมพันธแบบ Finish to Start แตละ
กิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากับ 2 หนวย/วัน มีขนาดการผลิตแตละกิจกรรมตางกันคือ กิจกรรม A, 
B, C และ D มีขนาดการผลิตเทากับ 12, 6, 6 และ 12 หนวย ตามลําดับ โครงการกอสรางมีหนวย
กอสรางท้ังหมด 24 หนวย ผูวางแผนโครงการสามารถวิเคราะหผลกระทบของโครงการในรูปแบบ
ของระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (Batch Throughput Time) ระยะเวลาโครงการ (Project 
Duration) ระยะเวลาวางงาน (Idle Time) และปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของ
รอบการทํางาน (Batch in Production) ไดดังตอไปนี ้

 
ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (Batch  Throughput  Time, BT) 

 
จากภาพท่ี 23 กิจกรรม B ซ่ึงมีขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวยจะเร่ิมตนทํางานไดตอเม่ือ

กิจกรรม A ดําเนินการผลิตไดอยางนอย 6 หนวย เนื่องจากกิจกรรม A ผลิตไดรอบละ 12 หนวย 
กิจกรรม B จึงเร่ิมตนทํางานไดหลังจากท่ีกจิกรรม A ดําเนินการผลิตรอบท่ี 1 เสร็จส้ิน สวนกจิกรรม 
C มีขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวยจะเร่ิมตนทํางานไดตอเม่ือกิจกรรม B ดําเนินการแลวเสร็จอยาง
นอย 6 หนวยกิจกรรม C จึงสามารถเร่ิมตนงานไดทันทีท่ีกิจกรรม B ดําเนินการรอบการผลิตท่ี 1 
เสร็จส้ิน สําหรับกิจกรรม D ซ่ึงขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวยจะเร่ิมตนทํางานไดเม่ือมีปริมาณ
ผลิตภัณฑแลวเสร็จจากกจิกรรม C อยางนอยเทากับกิจกรรมของตนเองหรือรอบการผลิตท่ี 2 เสร็จ
ส้ิน ในงานกอสรางเราอาจพบกรณีเชนนี้ได เชน โครงการกอสรางทาวเฮาสแตละแปลง
ประกอบดวยบาน 12 หลัง (ฝงละ 6 หลังชนกัน) ในการดําเนินงานโครงสรางช้ัน 2 จะทําทีละฝง
หรือ 6 หลังแตในการขึ้นโครงสรางหลังคาจะตองทําทีละ 12 หลัง งานโครงหลังคาถูกกําหนดให
เร่ิมตนเม่ืองานโครงสรางช้ัน 2 ทํางานเสร็จท้ัง 2 ฝงกอนเนื่องจากการใชเครนชวยยกอุปกรณตางๆ 
ตองการพื้นท่ีบริเวณกวาง จากภาพท่ี 23 จะเหน็ไดวาระยะหางระหวางการเร่ิมตนของสองกิจกรรม
ใดๆ ข้ึนอยูกับขนาดการผลิตของกิจกรรมนัน้และกจิกรรมกอนหนา โดยกิจกรรมใดๆ จะเร่ิมทํางาน
ไดเม่ือกจิกรรมกอนหนาทํางานเสร็จส้ินและมีปริมาณผลิตภัณฑท่ีแลวเสร็จอยางนอยเทากับขนาด 
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ภาพท่ี 23  ตัวอยางแผนการทํางานกรณีอัตราการทํางานเทากันแตขนาดการผลิตไมเทากันการผลิต

ของกิจกรรมตนเอง  
 

จากภาพจะเหน็ไดวาระยะเวลาการผลิตของทุกรอบการทํางานมีคาเทากนั ซ่ึงสามารถ
หาไดจากระยะเวลานับจากวันเร่ิมตนโครงการจนถึงกําหนดเวลาโครงการท่ีกิจกรรมสุดทายเร่ิมตน
ทํางาน (ระยะ ) บวกดวยระยะเวลาท่ีกจิกรรมสุดทายใชในการดําเนินงานสําหรับ 1 รอบ (ระยะ 

)  
 

จากภาพท่ี 23 ระยะ  เปนผลรวมของระยะหางระหวางการเร่ิมตนของสองกิจกรรมท่ี
ตอเนื่องกันและสามารถคํานวณไดจากการเปรียบเทียบขนาดการผลิตตอรอบท่ีมากท่ีสุดระหวาง
กิจกรรมใดๆ และกิจกรรมกอนหนา ดังน้ันสูตรการคํานวณหาระยะเวลาการผลิตของรอบการ
ทํางานสามารถเขียนไดดังตอไปนี ้
 

  =  กําหนดเวลาท่ีกิจกรรมสุดทายจะเร่ิมทํางานได ( )  +  ระยะเวลาท่ีกิจกรรม
สุดทายใชในการทํางานสําหรับ 1 รอบ ( ) 
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  =       (5) 

 
โดยท่ี    =  ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (วัน) 

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

 =  ขนาดการผลิตของกิจกรรมท่ีมีคามากท่ีสุด (หนวย) 
  =  อัตราการทํางาน (หนวย/วัน) 

 
เม่ือนําขอมูลโครงการในภาพท่ี 24(a) แทนคาในสมการ (5) จะไดระยะเวลาการผลิต

ของรอบการทํางานท่ี 1  = 21 วัน ซ่ึงมีระยะเวลา

การผลิตของรอบการทํางานท่ี 1 ในภาพท่ี 24(a) นอยกวากรณีท่ี 1 ในภาพท่ี 17 เนื่องจากการลด
ขนาดการผลิตในบางกจิกรรมที่ติดกันทําใหกิจกรรมท่ีตามมาเร่ิมตนทํางานเร็วข้ึน เม่ือเปรียบเทียบ
ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานของขนาดการผลิตท่ีมากท่ีสุดในโครงการตัวอยางในภาพท่ี 
24(a) แสดงการลดขนาดการผลิตในกิจกรรมที่ตอเนื่องกนัและภาพท่ี 24(b) แสดงการลดขนาดการ
ผลิตในบางกิจกรรมท่ีไมตอเน่ืองกัน พบวาระยะเวลาการผลิตของรอบท่ี 1 ในภาพท่ี 24(b) มีคา
มากกวาภาพที ่24(a) ซ่ึงมีคาเทากับระยะเวลาการผลิตของรอบท่ี 1 ในกรณีกอนหนาดังภาพท่ี 17 
แสดงใหเห็นไดวาระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานในภาพท่ี 24(a) มีคาลดลงจากกรณีท่ี 1 
ดังนั้นการลดขนาดการผลิตในกจิกรรมท่ีตอเนื่องกันทําใหระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานมี
คาลดลง 
 

ระยะเวลาโครงการ (Project  Duration, D)   
 

จากตัวอยางในภาพท่ี 23 งานกอสรางบาน 24 หนวยใชเวลาท้ังส้ิน 27 วัน ซ่ึงจากภาพผู
วางแผนสามารถคํานวณหาระยะเวลาโครงการไดจากผลบวกของระยะ  และ  เชนเดยีวกันกับ
กรณีท่ี 1 โดยระยะ  สามารถคํานวณไดจากสมการ (5) สวนระยะ  สามารถคํานวณเหมือน
กรณีกอนหนาท่ีกิจกรรมมีขนาดการผลิตเทากัน ซ่ึงสามารถเขียนสูตรการคํานวณไดดังตอไปนี ้

 
   =  ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานท่ี 1 ( )  +  ระยะเวลาท่ีกิจกรรม

สุดทายใชในรอบการทํางานถัดไปจนเสร็จส้ินโครงการ ( )   
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  =     (6) 

 
โดยท่ี         =  ระยะเวลาโครงการ (วัน) 

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

     =  ขนาดการผลิตของกิจกรรมท่ีมีคามากท่ีสุด (หนวย) 
   =  จํานวนหนวยกอสรางท้ังหมด (หนวย) 
   =  อัตราการทํางาน (หนวย/วัน) 
 
เม่ือนําขอมูลของโครงการที่กลาวไวขางตนแทนคาในสมการ (6) จะไดระยะเวลา

โครงการ   = 27 วัน ซ่ึงจะมีระยะเวลา

โครงการนอยกวากรณีท่ี 1 ในภาพท่ี 17 เนือ่งจาก ณ กรณีนี้กจิกรรม B และ C ซ่ึงเปนกิจกรรมท่ี
ติดกันมีขนาดการผลิตท่ีเล็กกวา ทําใหกจิกรรม C สามารถเร่ิมตนทํางานไดเร็วข้ึน ภาพท่ี 24(a) และ
ภาพท่ี 24(b) แสดงใหเห็นถึงความสําคัญของตําแหนงของกิจกรรมท่ีมีการลดขนาดการผลิต 
ตัวอยางในภาพท่ี 24(a) ซ่ึงเปนภาพเดียวกบัภาพท่ี 23 มีการลดขนาดการผลิตในสองกิจกรรมท่ี
ตอเนื่องกัน และภาพท่ี 24(b) เปนการลดขนาดการผลิตในสองกิจกรรมที่ไมตอเนื่องกัน จะเหน็ได
วาภาพท่ี 24(b) มีระยะเวลาโครงการมากกวาภาพท่ี 24(a) ซ่ึงมีคาเทากับระยะเวลาโครงการในกรณี
ท่ี 1 ดังภาพท่ี 17 ดังนั้นการลดขนาดการผลิตในกิจกรรมท่ีตอเนื่องกันเทานั้นท่ีจะทําใหระยะเวลา
โครงการมีคาลดลงเชนเดียวกับระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน 

 
ระยะเวลาวางงาน (Idle  Time) 

 
จากตัวอยางโครงการกอสรางในภาพท่ี 23 แสดงแผนการทํางานกรณีอัตราการทํางาน

เทากันและขนาดการผลิตไมเทากัน ในกรณนีี้คนงานในกจิกรรมตามหลังจะเร่ิมทํางานไดเม่ือ
คนงานในกิจกรรมกอนหนาทํางานเสร็จส้ินและมีปริมาณผลิตภัณฑท่ีแลวเสร็จอยางนอยเทากับ
ขนาดการผลิตของกิจกรรมตามหลัง จากภาพจะเห็นไดวากราฟเสนท่ีแสดงแผนการทํางานของแต
ละกิจกรรมจะขนานกันอยางตอเนื่องซ่ึงเกดิจากความชันของเสนกราฟทุกเสนมีคาเทากัน นั่นแสดง
ใหเห็นไดวาคนงานทุกกิจกรรมทํางานไดอยางตอเนื่อง ไมมีการหยุดทํางานระหวางหนวยกอสราง 
ดังนั้นในกรณนีี้คนงานของทุกกิจกรรมไมมีระยะเวลาวางงาน 
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(a) 

 
(b) 

 

ภาพท่ี 24  ระยะเวลาโครงการเม่ือขนาดการผลิตในแตละกิจกรรมไมเทากัน (a) กิจกรรม A, B, C 
และ D เทากับ 12, 6, 6 และ 12 หนวย  (b) กิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 12, 6, 12 และ 
6  หนวย  
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ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน (Batch in 
Production, BIP)   

 
กรณีอัตราการทํางานเทากันแตขนาดการผลิตไมเทากัน กิจกรรม B จะเร่ิมทํางานได

เม่ือกิจกรรม A ทํางานเสร็จส้ินและมีปริมาณผลิตภัณฑท่ีแลวเสร็จอยางนอยเทากับขนาดการผลิต
ของกิจกรรม B  แสดงดังกราฟภาพท่ี 25 ซ่ึงเปนแผนการทํางานในรูปแบบท่ีเกิดจากการสลับแกน 
X และ Y โดยแกน X เปนจํานวนหนวยกอสราง สวนแกน Y เปนระยะเวลาในการทํางาน (วนั) ซ่ึง
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางานเกิดจากผลรวมของปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตของทุกกิจกรรมในแตละรอบการทํางานและปริมาณผลิตภัณฑท่ี
รอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกัน จากกราฟจะเห็นไดวาในกรณีนี้เกิดความสูญเสียอัน
เนื่องมาจากปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิต (BIP  In  Process) และปริมาณผลิตภัณฑท่ี
รอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกัน (BIP Waiting Between Processes) จากความสัมพันธใน
สมการ (4) ปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตข้ึนอยูกบัขนาดการผลิตและอัตราการผลิต

ของกิจกรรมนัน้ๆ ดังนั้นปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในกระบวนการผลิต   โดยท่ี  เปน

กิจกรรมใดๆ และ  เปนจํานวนกจิกรรมท้ังหมด 
 
สําหรับปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกันจะเกดิข้ึนใน

ตําแหนงท่ีมีการเปล่ียนแปลงขนาดการผลิตระหวาง 2 กิจกรรมท่ีตอเนือ่งกัน ภาพท่ี 26 แสดง
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของ 2 กรณีเดียวกับท่ีแสดงในภาพท่ี 24 จากภาพท่ี 
26(a) เม่ือกจิกรรม A ดําเนินการผลิตเสร็จส้ิน กิจกรรม B หนวยท่ี 7-12 ไมสามารถเร่ิมตนทํางานได
ตองรอใหหนวยท่ี 1-6 (รอบการทํางานท่ี 1) ทํางานแลวเสร็จ ซ่ึงใชระยะเวลารอคอยเพื่อเร่ิมตน
ทํางานเทากับ 3 วัน ดังนั้นปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางกิจกรรม A-B (IIIAB) มีคาเทากับ
ระยะเวลารอคอย 3 วันคูณดวยขนาดการผลิต 6 หนวย ภาพท่ี 26(a) แสดงการเกดิปริมาณผลิตภัณฑ
ท่ีรอคอยระหวางกิจกรรม A-B (IIIAB) และ C-D (IIICD) โดยอธิบายความหมายไดดงันี้ IIIAB คือ
ปริมาณการรอคอยของผลิตภัณฑหนวยท่ี 7-12 นับต้ังแตเสร็จส้ินจากกจิกรรม A ในวนัท่ี 6 จนถึง
กําหนดเวลาท่ีกิจกรรม B สามารถเร่ิมตนงานในรอบท่ี 2 (วันท่ี 9) สวนภาพท่ี 26(b) เกดิปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางกิจกรรม A-B (IIIAB)  B-C (IIIBC) และ C-D (IIICD)  ปริมาณผลิตภัณฑท่ี
รอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกันสามารถคํานวณไดจากผลคูณของระยะเวลาท่ีปริมาณ
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ผลิตภัณฑรอคอยและขนาดการผลิต โดยระยะเวลาท่ีผลิตภัณฑรอคอยพิจารณาจากผลตางของวัน
เสร็จส้ินการทํางานของกิจกรรมกอนหนาและวนัเร่ิมตนทํางานของกิจกรรมถัดมา 

 

 
 

ภาพท่ี 25  ปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางานกรณีอัตราการทํางาน
เทากันแตขนาดการผลิตไมเทากัน 
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(a) 

   
(b) 

 
ภาพท่ี 26  ปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน เม่ือแตละกิจกรรมมี

ขนาดการผลิตไมเทากัน  (a) กิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 12, 6, 6 และ 12 หนวย  (b) 
กิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 12, 6, 12 และ 6 หนวย 

 

6

12

18

24

30

6 12 2418

D

3

9

15

21

27

.

.

.

.

.

Dur
(วนั)

Batch
(หนวย)

PR.
(หนวย/วัน)

A
B
C
D

6
3
3
6

12
6
6

12

2
2
2
2

C

B

A

ระ
ยะ
เว
ลา
ใน
กา
รท

ําง
าน

 (วั
น)

จํานวนหนวยกอสราง

IA

IIA

IB

ID

IID

IIB

IC

IIC

IB

IIB .

.

.

.

.

.

.

IC

IIC

ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูในขั้นตอนการผลิต

ปริมาณผลิตภณัฑท่ีรอคอยระหวางสองขั้นตอนท่ีตอเนื่องกัน

(BIP  In  Process)

 (BIP  Waiting  Between  Processes)

IIICD

IIIAB

BT

24

D

.

.

.

.

Dur
(วัน)

Batch
(หนวย)

PR.
(หนวย/วัน)

A
B
C
D

6
2
2
6

12
6

12
6

2
2
2
2

C

B

A

ระ
ยะ
เว
ลา
ใน
กา
รท

ําง
าน

 (วั
น)

IA

IIA

IC

IIC

ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูในขั้นตอนการผลิต

ปริมาณผลิตภณัฑท่ีรอคอยระหวางสองขั้นตอนท่ีตอเนื่องกัน
(BIP  In  Process)

 (BIP  Waiting  Between  Processes)

.

.

.

.

.

.

.

.

6

12

18

24

30

3

9

15

21

27

IB

IB

ID

ID

IIB

IIB

IID

IID

IIIAB

IIIBC

IIICD

BT

6 12 18
จํานวนหนวยกอสราง

BIP (In  Process)  =
1

j

2n
batch  size

j j

N

PR
  

=
2

12
2

2

6
2

2

6

2

12 2222


















 =  216 หนวย-วัน 

BIP (Waiting  Between  Processes)  =  
= 261

2

6

2

12















    =  36  หนวย-วัน 

BIP (Waiting  Between  Processes)  =  
= 361

2

6

2

12















    =  54  หนวย-วัน 

BIP (In  Process)  =
1

j

2n
batch  size

j j

N

PR
  

=

















 2

2

6

2

12
2

2

6

2

12 2222  =  216 หนวย-วัน 

BIP   = BIP(In  Process)+BIP(Waiting  Between   
Processes) 
= 216+36 =  252 หนวย-วัน 

BIP   = BIP(In  Process)+BIP(Waiting  Between  
 Process) 
= 216+54 =  270 หนวย-วัน 



 
47

สวนท่ีไดกลาวไปขางตนจะเปนกรณีท่ีกระบวนการผลิต ประกอบดวยกิจกรรมท่ีมี
อัตราการทํางานเทากันมีขนาดการผลิตแตกตางกันแตเปนตัวประกอบกนั เชน กจิกรรม A มีขนาด
การผลิตเทากับ 12 หนวยตอรอบในขณะที่กิจกรรม B มีขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวยตอรอบ ใน
กรณีท่ีกจิกรรมติดกันมีขนาดการผลิตท่ีไมเปนตัวประกอบกันจะมีความแตกตางจากกรณีกอนหนา 
ภาพท่ี 27 แสดงตัวอยางโครงการคลายกับกรณีกอนหนาแตมีขนาดการผลิตแตกตางกนัโดยท่ี
กิจกรรมติดกนัมีขนาดการผลิตไมเปนตัวประกอบกันคือ กิจกรรม A, B, C และ D มีขนาดการผลิต
เทากับ 6, 4, 4, 6 หนวยตามลําดับ ผูวางแผนสามารถวิเคราะหผลกระทบของโครงการไดดังตอไปนี้ 

 
เม่ือพิจารณาภาพท่ี 27 กิจกรรม A ซ่ึงมีขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวยดําเนินการผลิต

รอบท่ี 1 เสร็จส้ินกิจกรรม B รอบท่ี 1 สามารถเร่ิมตนดําเนินงานไดทันทีเนื่องจากมีจาํนวน
ผลิตภัณฑท่ีเพยีงพอท่ีจะเร่ิมกระบวนการ (กิจกรรม B มีขนาดการผลิตเทากับ 4 หนวยซ่ึงนอยกวา
กิจกรรม A) เม่ือกิจกรรม B รอบท่ี 1 ดําเนนิการผลิตเสร็จส้ินไมสามารถเร่ิมงานรอบท่ี 2 ไดทันที
เนื่องจากจํานวนผลิตภัณฑท่ีแลวเสร็จจากกิจกรรม A ในรอบท่ี 1ไมเพียงพอสําหรับเร่ิมกิจกรรม B 
ในรอบท่ี 2 จึงตองรอใหกิจกรรม A ในรอบท่ี 2 ดําเนินการผลิตเสร็จกอน และหลังจากนั้นการผลิต
ของท้ังกิจกรรม A และ B จะเปนไปอยางตอเนื่องจนถึงรอบการผลิตสุดทายแสดงดังภาพที่ 27 การ
ขาดชวงของกระบวนการผลิตของกิจกรรม B ระหวางรอบที่ 1 และรอบท่ี 2 เกิดข้ึนเนื่องจากขนาด
การผลิตของกิจกรรม A และ B ไมเปนตัวประกอบกัน ซ่ึงผูวางแผนสามารถเล่ือนกําหนดเวลา
เร่ิมตนของกิจกรรม B ในรอบการทํางานแรกจากวันท่ี 3 เปนวนัท่ี 4 เพื่อใหกจิกรรม B และ C 
ทํางานไดอยางตอเนื่อง สวนกิจกรรม D ในรอบท่ี 1 สามารถเร่ิมผลิตไดเม่ือกจิกรรม C ในรอบท่ี 2 
ดําเนินการเสร็จส้ินเนื่องจากกิจกรรม D มีขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย ซ่ึงผลิตภัณฑท่ีกิจกรรม C 
รอบท่ี 1 ผลิตเสร็จมีปริมาณนอยกวาขนาดการผลิตท่ีกิจกรรม D ตองการ จะเหน็ไดวาในกรณี
กิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากัน การเร่ิมตนของแตละกจิกรรมถูกกําหนดจากการพิจารณาปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีแลวเสร็จจากกจิกรรมกอนหนาวาเพยีงพอสําหรับการเร่ิมตนกิจกรรมท่ีพิจารณาหรือไม 
จากภาพเม่ือโครงการกอสรางมีจํานวน 24 หนวยจะมีระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานเทากับ 

16 วันซ่ึงไมเทากับ  (ในสมการ (5)) ดังนั้นการหา

ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานและระยะเวลาโครงการกรณีกจิกรรมติดกันมขีนาดการผลิต
ไมเปนตัวประกอบกันไมสามารถคํานวณไดจากสมการ (5) และ (6) 
 

      
  
 

max 6, 4 max 4, 4 max 4,6 12+ + +2 2 2 2
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ภาพท่ี 27  ตัวอยางแผนการทํางานกรณีอัตราการทํางานเทากันแตขนาดการผลิตไมเทากันสําหรับ
กิจกรรมติดกนัไมเปนตัวประกอบกัน 

 
จากท่ีกลาวไปขางตนเปนรูปแบบของโครงขายท่ีกิจกรรมดําเนินการเปนลําดับข้ันตอน

ท่ีตอเนื่องกันทีละกิจกรรม แตหากมีบางกจิกรรมเร่ิมตนทํางานพรอมกนัจะมีแผนการทํางานท่ี
แตกตางจากเดิมดังภาพท่ี 28 จากภาพเปนตัวอยางของแผนการทํางานท่ีบางกิจกรรมเร่ิมตนทํางาน
พรอมกันดังนีคื้อ แบบกิจกรรมเริ่มตนดําเนินการมากกวา 1 กิจกรรม แบบกิจกรรมเร่ิมตนและ
กิจกรรมส้ินสุดดําเนนิการอยางละกิจกรรม และแบบกิจกรรมส้ินสุดดําเนินมากกวา 1 กิจกรรม ซ่ึง
ความสัมพันธเหลานี้จะแตกตางจากรูปแบบความสัมพันธกอนหนาท่ีไดกลาวไวแลวท่ีบางกิจกรรม
เร่ิมตนทํางานพรอมกันทําใหมีลําดับข้ันตอนนอยลง ผูวางแผนสามารถวิเคราะหผลกระทบได
ดังตอไปนี ้

 
จากแผนการทาํงานในภาพท่ี 28 เปนตัวอยางโครงการเดียวกับภาพท่ี 23 ซ่ึงโครงการ

กอสรางบาน 24 หนวยกอสราง ทุกกิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากับ 2 หนวย/วัน มีขนาดการผลิต
ของกิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 12, 6, 6 และ 12 หนวยตามลําดับ จากภาพเปนแผนการทํางาน
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ท่ีบางกิจกรรมเร่ิมตนทํางานพรอมกัน โดยภาพท่ี 28(a) กจิกรรม A และ B เร่ิมตนดําเนินงานพรอม
กัน ภาพท่ี 28(b) กิจกรรม B และ C เร่ิมตนดําเนินงานพรอมกัน สวนภาพท่ี 28(c) กิจกรรม C และ D 
เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน จากภาพผูวางแผนสามารถคํานวณหาระยะเวลาการผลิตของรอบการ
ทํางานไดจากผลบวกของระยะ  และระยะ  เชนเดียวกับรูปแบบความสัมพันธท่ีกิจกรรมดําเนิน
ทีละกิจกรรม จากภาพท่ี 28(a) กิจกรรม A (ขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย) และกิจกรรม B (ขนาด
การผลิตเทากับ 6 หนวย) ดําเนินการพรอมกัน กิจกรรม C จะเร่ิมตนทํางานไดกต็อเม่ือท้ังกิจกรรม A 
และ B ดําเนนิการแลวเสร็จหรือท้ังสองกิจกรรมมีขนาดการผลิตอยางนอยเทากับขนาดการผลิตของ
กิจกรรม C (ขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย) นัน่คือกิจกรรม B จะดาํเนินการผลิตครบ 2 รอบการ
ทํางาน สวนกจิกรรม D จะตองรอใหกิจกรรม C ดําเนนิการผลิตครบ 12 หนวยเนื่องจากกิจกรรม D 
ดําเนินการผลิตรอบการทํางานละ 12 หนวย (ขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย) จากภาพจะเห็นไดวา
กิจกรรมใดๆ จะเร่ิมตนทํางานไดเม่ือกิจกรรมกอนหนาในลําดับข้ันตอนกอนหนาทํางานเสร็จส้ิน
และมีปริมาณผลิตภัณฑท่ีแลวเสร็จอยางนอยเทากับขนาดการผลิตของกิจกรรมนั้นๆ การหาระยะ  
จึงเกิดจากผลรวมของการเปรียบเทียบขนาดการผลิตท่ีมากสุดระหวางสองลําดับข้ันตอนท่ี
ตอเนื่องกัน สวนระยะ  สามารถคํานวณเหมือนกับกรณีรูปแบบของโครงขายท่ีกิจกรรม
ดําเนินงานทีละกิจกรรม ดังนั้นในกรณีท่ีบางกิจกรรมดาํเนินงานพรอมกันเม่ือกจิกรรมติดกันเปนตัว
ประกอบกันสามารถหาระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานและระยะเวลาโครงการไดจากสมการ 
(5)และสมการ (6) จากภาพท่ี 28 จะเห็นไดวาท้ัง 3 รูปแบบโครงขายมีระยะเวลาการผลิตของรอบ
การทํางานและระยะเวลาโครงการเทากันคือ 18 และ 24 วันตามลําดับ ซ่ึงมีระยะเวลานอยกวา
รูปแบบของโครงขายท่ีกิจกรรมดําเนินการทีละกิจกรรมในภาพท่ี 23 เนื่องจากมีบางกิจกรรม
ดําเนินการพรอมกัน ทําใหมีลําดับข้ันตอนการทํางานนอยกวากรณีรูปแบบโครงขายของกิจกรรม
ดําเนินการทีละกิจกรรม และเนื่องจากทุกกิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากันกราฟเสนท่ีแสดง
แผนการทํางานของแตละกจิกรรมขนานกันอยางตอเนือ่ง ดังนั้นคนงานของทุกกิจกรรมสามารถ
ทํางานไดอยางตอเนื่องจึงไมมีระยะเวลาวางงานระหวางหนวยกอสราง และปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยู
ระหวางดําเนนิการผลิตของรอบการทํางานจะเกิดปริมาณความสูญเสียเนื่องมาจากปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตและปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกนั
เชนเดยีวกับกรณีรูปแบบโครงขายของกิจกรรมดําเนินการทีละกิจกรรม ขณะท่ีบางกจิกรรมเร่ิมตน
ทํางานพรอมกนัจะทําใหระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานลดลง แตไมไดทําใหปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตลดลงซ่ึงในกรณีนี้เกิดข้ึนในทํานองเดียวกับกรณีท่ีกิจกรรมมี
อัตราการทํางานและขนาดการผลิตเทากันทุกกิจกรรมทําใหมีปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการ
ผลิตเทากับกรณีท่ีกิจกรรมดาํเนินการทีละกิจกรรม สําหรับปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสอง

x w

x

w
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ข้ันตอนท่ีตอเน่ืองกันจะเกิดข้ึนเม่ือมีการเปล่ียนแปลงลําดับข้ันตอนหรือเกิดข้ึนระหวางลําดับ
ข้ันตอนกอนหนาและลําดับข้ันตอนถัดไป เชน จากภาพท่ี 28(a) เกดิปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอย
ระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนือ่งกันระหวางกิจกรรม A-C (IIIAC), B-C (IIIBC) และ C-D (IIICD) สวน
ภาพท่ี 28(b) เกิดปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกันระหวางกิจกรรม A-B 
(IIIAB), A-C (IIIAC), B-D (IIIBD) และ C-D (IIICD)  และภาพท่ี 28(c) เกิดปริมาณผลิตภณัฑท่ีรอคอย
ระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนือ่งกันระหวางกิจกรรม A-B (IIIAB), B-C (IIIBC) และ B-D (IIIBD) จะเหน็
ไดวาโครงขายท้ัง 3 รูปแบบเกิดปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกันใน
ตําแหนงท่ีแตกตางกันซ่ึงข้ึนอยูกับรูปแบบความสัมพันธของกิจกรรมท่ีดําเนินงานพรอมกัน 
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(a) 

 
(b) 

 
(c) 

 
ภาพท่ี 28  แผนการทํางานกรณีกิจกรรมเร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกันเม่ือทุกกิจกรรมมีอัตราการ

ทํางานเทากับ 2 หนวย/วันและขนาดการผลิตของกิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 12, 6, 
6 และ 12 หนวย ตามลําดับ  (a) กิจกรรม A และ B เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน  (b) 
กิจกรรม B และ C เร่ิมตนดําเนินงานพรอมกัน  (c) กิจกรรม C และ D เร่ิมตนดําเนนิงาน
พรอมกัน 
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1.3  กรณีอัตราการทํางานไมเทากันแตขนาดการผลิตเทากัน 
 

สําหรับในกรณีนี้กระบวนการผลิตประกอบดวยกิจกรรมท่ีมีอัตราการทํางานไม
เทากันแตขนาดการผลิตเทากันทุกกิจกรรม ภาพท่ี 29 แสดงตัวอยางโครงการกอสรางท่ี
ประกอบดวย 4 กิจกรรมคือ A, B, C และ D  มีความสัมพันธแบบ Finish to Start แตละกิจกรรมมี
อัตราการทํางานท่ีแตกตางกนัคือ กิจกรรม A, B, C และ D มีอัตราการทํางานเทากับ 2, 1, 1.5 และ 
0.5 หนวย/วันตามลําดับ ทุกกิจกรรมมีขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย โครงการกอสรางมีหนวย
กอสรางท้ังหมด 24 หนวย การวิเคราะหผลกระทบของโครงการในรูปแบบของระยะเวลาการผลิต
ของรอบการทํางาน (Batch  Throughput  Time)  ระยะเวลาโครงการ (Project  Duration) ระยะเวลา
วางงาน (Idle Time) และปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน (Batch 
in Production) ทําไดดังตอไปนี้ 

 
ระยะเวลาโครงการ (Project Duration, D) 

 
จากตัวอยางในภาพท่ี 29 เสนกราฟแสดงแผนการทํางานของแตละกจิกรรมไมขนาน

กันเนื่องจากอัตราการผลิตหรือระยะเวลาท่ีใชทํางานของแตละกจิกรรมในแตละรอบไมเทากัน และ
ในแตละรอบการผลิต กําหนดเวลาเร่ิมตนท่ีเร็วท่ีสุดของกิจกรรมพิจารณาจากคาท่ีนอยท่ีสุดระหวาง 
1) วันแลวเสร็จของกิจกรรมของรอบการทํางานกอนหนาและ 2) วันแลวเสร็จของกิจกรรมกอนหนา
ของรอบการผลิตเดียวกัน ตวัอยางเชน จากภาพจะเห็นไดวากิจกรรม B ในทุกรอบการทํางาน 
สามารถทํางานไดอยางตอเนื่องหรือกําหนดเวลาเร่ิมตนของกิจกรรม B ในแตละรอบการทํางานถูก  
กําหนดจากกําหนดเวลาแลวเสร็จของตนเองในรอบการทํางานกอนหนา เนื่องจากกิจกรรม B มี
อัตราการทํางาน (1 หนวย/วนั) ซ่ึงชากวากจิกรรม A (อัตราการทํางานเทากับ 2 หนวย/วนั) สําหรับ
กิจกรรม C ซ่ึงตามหลังกิจกรรม B มีอัตราการทํางานเร็วกวากิจกรรม B (1.5 หนวย/วัน) ไมสามารถ
ดําเนินการผลิตไดอยางตอเนื่องในทุกรอบการทํางานเนื่องจากกจิกรรม B ยังดําเนนิการไมแลวเสร็จ  
นั่นคือกําหนดเวลาเร่ิมตนของกิจกรรม C ถูกกําหนดจากวันแลวเสร็จของกิจกรรม B สวนกจิกรรม 
D ซ่ึงมีอัตราการทํางานเทากบั 0.5 หนวย/วนั สามารถทํางานไดอยางตอเนื่องในทุกรอบการผลิต
เนื่องจากกิจกรรม D มีอัตราการทํางานท่ีชากวากจิกรรม C ดังนั้นจะเหน็ไดวาหากกิจกรรมกอน
หนา (กิจกรรม A) มีอัตราการผลิตท่ีเร็วกวากิจกรรมท่ีตามมา (กิจกรรม B) การเร่ิมตนของกิจกรรม
ท่ีตามมา (กิจกรรม B) จะถูกกําหนดจากวนัแลวเสร็จของกิจกรรมตัวเอง (กิจกรรม B) ในรอบการ
ทํางานกอนหนา และกิจกรรมที่ตามมาน้ีจะสามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง แตหากกจิกรรมกอน
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หนา (กิจกรรม B) มีอัตราการผลิตท่ีชากวากิจกรรมท่ีตามมา (กิจกรรม C) การเร่ิมตนของกิจกรรมท่ี
ตามมา (กิจกรรม C) ในแตละรอบการทํางานจะถูกกําหนดจากวันแลวเสร็จของกิจกรรมกอนหนา 
(กิจกรรม B)   

 
จากภาพท่ี 29 ผูวางแผนสามารถคํานวณหาระยะเวลาโครงการไดจากผลรวมของ

ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานแรก ( ) และระยะเวลาของกิจกรรมที่มีอัตราการทํางาน
ชาท่ีสุดท่ีใชทํางานต้ังแตรอบการทํางานที ่2 จนครบทุกหนวยกอสราง ( ) ซ่ึงระยะ  เกดิจาก
ผลรวมของระยะเวลาท่ีทุกกจิกรรมใชในการทํางาน สามารถเขียนสูตรการคํานวณไดดังตอไปนี้

1BT

z 1BT
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ภาพที่ 29  ตัวอยางแผนการทํางานกรณีอัตราการทํางานไมเทากนัแตขนาดการผลิตเทากัน
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  =   ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานแรก ( )  +  ระยะเวลาของกจิกรรม
ท่ีมีอัตราการทํางานชาท่ีสุดใชทํางานต้ังแตรอบการทํางานท่ี 2 จนเสร็จส้ิน
โครงการ ( ) 

 

=          (9) 

 
โดยท่ี    =  ระยะเวลาโครงการ, Project  Duration  (วัน) 

    =  ขนาดการผลิต (หนวย) 
 =  อัตราการทํางานของแตละกิจกรรม (หนวย/วนั 

 =  อัตราการทํางานท่ีนอยสุด (หนวย/วัน) 

  =  จํานวนรอบการทํางานท้ังหมด =  

 
เม่ือนําขอมูลโครงการตัวอยางในภาพท่ี 29 แทนคาในสมการ (9) จะไดระยะเวลา

โครงการ = 61 วัน   

 
ภาพท่ี 30 เปนการเปรียบเทียบ 2 กระบวนการผลิตท่ีมีอัตราการทํางานเดียวกนัแตมี

ขนาดการผลิตไมเทากัน โดยภาพท่ี 30(a) กระบวนการมีขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวยและภาพท่ี 
30(b) กระบวนการมีขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย จากภาพจะเห็นไดวาเม่ือลดขนาดการผลิตจาก 
12 หนวยเหลือ 6 หนวยทําใหระยะเวลาโครงการลดลงจาก 74 วันเหลือ 61 วันเนื่องจากเม่ือลดขนาด
การผลิตลงกําหนดเวลาเร่ิมตนของแตละกิจกรรมสามารถเร่ิมตนทํางานไดเร็วข้ึน   
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(a) 

 
(b) 

 
ภาพท่ี 30  แผนการทํางานกรณีอัตราการทํางานไมเทากนั เม่ือขนาดการผลิตแตกตางกัน (a)  ขนาด

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

ภาพท่ี 31 เปนการพิจารณาถึงผลกระทบของตําแหนงของกิจกรรมท่ีมีอัตราการ
ทํางานท่ีแตกตางกัน โดยภาพท่ี 31(a) กิจกรรม B มีอัตราการทํางานที่ชาท่ีสุด ภาพท่ี 31(b) กิจกรรม 
C มีอัตราการทํางานที่ชาท่ีสุด และภาพท่ี 31(c) กิจกรรม D มีอัตราการทํางานที่ชาท่ีสุด จะเห็นไดวา
ท้ัง 3 กรณีมีระยะเวลาโครงการเทากัน นัน่คือตําแหนงของกิจกรรมไมมีผลตอระยะโครงการ 
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(a) 

 
(b) 

 
(c) 

 
ภาพท่ี 31  แผนการทํางานเมื่ออัตราการทํางานแตกตางกัน  (a) PRA, PRB, PRC และ PRD เทากับ 0.5, 

2, 1 และ 1.5 หนวย/วัน  (b) PRA, PRB, PRC และ PRD เทากับ 1, 0.5, 2 และ 1.5 หนวย/วนั  
(c) PRA, PRB, PRC และ PRD เทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/วัน 
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ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (Batch  Throughput  Time, BT) 
 

จากตัวอยางในภาพท่ี 29 จะเห็นไดวาระยะเวลาการผลิตในแตละรอบการทํางานมีคา
ไมเทากันโดยรอบการผลิตท่ีตามมาจะใชเวลานานกวาและเพ่ิมข้ึนดวยระยะเวลาท่ีเทากัน ระยะเวลา
การผลิตของรอบการทํางานใดๆ คํานวณไดจากผลตางระหวางกําหนดเวลาที่กิจกรรมสุดทายทํางาน
เสร็จส้ินและกาํหนดเวลาท่ีกจิกรรมแรกเร่ิมตนทํางาน โดยกําหนดเวลาท่ีกิจกรรมสุดทายทํางาน
เสร็จส้ินในรอบการทํางานใดๆ พิจารณาไดจากสูตรการคํานวณหาระยะเวลาโครงการในสมการ (9) 
โดยกําหนดให  มีคาเทากับรอบการทํางานที่พิจารณา ตวัอยางเชน จากภาพท่ี 29 การหา
กําหนดเวลาท่ีกิจกรรมสุดทายทํางานเสร็จส้ินในรอบการทํางานท่ี 2 จะกําหนดให  มีคาเทากับ 2  
ระยะเวลาโครงการเม่ือเสร็จส้ินรอบการทํางานท่ี 2 เทากบั 37 วันลบดวยวันเร่ิมตนการทํางานของ
รอบท่ี 2 ซ่ึงมีคาเทากับ 3 วัน ดังนั้นจะไดระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานท่ี 2 เทากับ 34 วัน
สามารถเขียนสูตรการคํานวณไดดังสมการ (10a) หากลดรูปของสมการจะไดดังสมการ (10b) ซ่ึงจะ
เห็นไดวาสมการ (10b) ประกอบดวยระยะเวลาท่ีใชในการผลิตของรอบการทํางานแรก (

) และระยะเวลาท่ีเพิ่มข้ึนในแตละรอบการทํางานซ่ึงเกิดจากผลตางระหวางระยะเวลา

ท่ีใชในการผลิต 1 รอบการทํางานของกิจกรรมท่ีชาท่ีสุด (12 วัน) และระยะเวลาท่ีใชในการผลิต 1 
รอบการทํางานของกิจกรรมแรก (3 วัน) จากภาพท่ี 29 เม่ือเปรียบเทียบระยะเวลาการผลิตของรอบ
การทํางานท่ี 1 และ 2 ซ่ึงมีคาเทากับ 25 และ 34 วันตามลําดับจะเห็นไดวารอบท่ี 2 มีระยะเวลาการ
ผลิตเพิ่มข้ึนพิจารณาไดจากระยะเวลาทํางานของกิจกรรมที่ชาท่ีสุด (12 วัน) ลบดวยระยะเวลา
ทํางานของกิจกรรมแรก (3 วัน) และระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานท่ี 3 จะมากกวารอบการ
ทํางานท่ี 2 เทากับ 9 วันเชนกนั ซ่ึงจะเพิ่มข้ึนอยางนี้เร่ือยไปดวยระยะเวลาท่ีเทากันทุกรอบการ
ทํางาน   

 
  =   กําหนดเวลาท่ีกิจกรรมสุดทายทํางานเสร็จส้ิน – กําหนดเวลาท่ีกิจกรรม

แรกเร่ิมตนทํางาน 
 

=               (10a) 

 

=                 (10b) 
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โดยท่ี   =  ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน, Batch Throughput Time (วนั) 
    =  ขนาดการผลิต (หนวย) 

 =  อัตราการทํางานของแตละกิจกรรม (หนวย/วนั) 
 =  อัตราการทํางานท่ีนอยสุด (หนวย/วัน) 

 =  อัตราการทํางานของกิจกรรมแรก (หนวย/วัน) 
  =  รอบการทํางานท่ีพิจารณา 

 
ภาพท่ี 30 เปนการเปรียบเทียบระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานระหวาง

กระบวนการท่ีมี (a) ขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวยและ (b) ขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย จากภาพ
จะเห็นไดวากระบวนการผลิต (a) มีระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานท่ี 1 เทากับ 50 วันในรอบ
การทํางานถัดไปจะมีระยะเวลาเพิ่มข้ึนเทากับ 18 วันแตหากลดขนาดการผลิตเหลือ 6 หนวย (b) 
ระยะเวลาท่ีใชในการผลิตของ 12 หนวยกอสรางแรกมีคาเทากับ 37 วัน สวน 12 หนวยถัดไปจะมี
ระยะเวลาเพิ่มข้ึน 18 วัน ดงันั้นเม่ือขนาดการผลิตลดลงจาก 12 หนวยเหลือ 6 หนวย ระยะเวลาท่ีใช
ในการผลิตทุก 12 หนวยกอสรางมีคาลดลง   

 
จากท่ีไดกลาวไวแลวขางตนระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานข้ึนอยูกับผลตาง

ของระยะเวลาท่ีใชในการผลิตระหวางกิจกรรมแรกและกจิกรรมท่ีมีอัตราการทํางานท่ีชาท่ีสุด 
ดังนั้นตําแหนงของกิจกรรมมีผลตอระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน จากภาพท่ี 31(a) เม่ือ
กิจกรรมแรกมีอัตราการทํางานที่ชาท่ีสุดทําใหผลตางของระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานมีคา
เทากับศูนย นัน่คือ ระยะเวลาการผลิตจะเทากันทุกรอบการทํางาน สวนในภาพท่ี 31(b) และ (c) 
กิจกรรมแรกไมไดมีอัตราการทํางานชาท่ีสุดจะทําใหมีระยะเวลาการผลิตเพิ่มขึ้นทุกรอบการทํางาน 

 
ระยะเวลาวางงาน (Idle  Time) 

 
จากภาพท่ี 29 จะเห็นไดวากลุมคนงานของกิจกรรมใดๆ จะเร่ิมทํางานไดเม่ือกลุม

คนงานของกิจกรรมกอนหนาทํางานแลวเสร็จ หากกจิกรรมกอนหนามีอัตราการทํางานท่ีชากวา
คนงานจะเกดิการวางงานระหวางรอบการทํางาน จากภาพเม่ือกลุมคนงานของกิจกรรม C 
ดําเนินงานในรอบการทํางานท่ี 1 เสร็จส้ิน แตไมสามารถดําเนินงานผลิตในรอบการทํางานท่ี 2 ได
ทันทีเนื่องจากกิจกรรมกอนหนา (กิจกรรม B) ในรอบการทํางานเดียวกันยังดําเนนิงานไมแลวเสร็จ 
ซ่ึงใชเวลาในการทํางานชากวากิจกรรมถัดไป (กิจกรรม C) ดังนั้นกลุมคนงานของกิจกรรม C จะ

nBT

batch  sizeN

jPR

minPR

1PR

q
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เกิดการรอคอยระหวางรอบการทํางาน ผูวางแผนสามารถคํานวณระยะเวลาวางงานท้ังหมดของ
คนงานในกิจกรรมใดๆ ไดจากผลตางของระยะเวลาท่ีใชในการทํางานของกิจกรรมท่ีพิจารณาและ
กิจกรรมกอนหนาท่ีมีอัตราการทํางานชาท่ีสุด สามารถเขียนสูตรการคํานวณไดดังตอไปนี ้

 
Idle  Time   =  ระยะเวลาท่ีมีอัตราการทํางานนอย - ระยะเวลาท่ีมีอัตราการทํางานมาก  
 

 =       (12) 

 
โดยท่ี   Idle  Time =  ระยะเวลาวางงาน (วนั) 

    =  ขนาดการผลิต (หนวย) 
       =   อัตราการทํางานท่ีมากระหวางกจิกรรมกอนหนาและกิจกรรม

ท่ี พจิารณา (หนวย/วนั) 

         =  อัตราการทํางานท่ีนอยระหวางกจิกรรมกอนหนาและกิจกรรม
ท่ีพิจารณา (หนวย/วนั) 

  =  รอบการทํางานท้ังหมด 
 

ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน (Batch in 
Production, BIP) 

 
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางานสามารถพิจารณาได

จากกราฟในภาพท่ี 32 ซ่ึงเปนแผนการทํางานในรูปแบบท่ีเกิดจากการสลับแกน X และ Y โดยแกน 
X เปนจํานวนหนวยกอสราง สวนแกน Y เปนระยะเวลาในการทํางาน (วัน) ปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยู
ระหวางดําเนนิการผลิตของรอบการทํางานเปนผลรวมของปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการ
ผลิตและปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกัน ซ่ึงปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูใน
ข้ันตอนการผลิตสามารถคํานวณไดดังสมการ (4) 
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min max

N N
q

PR PR
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 
 

batch  sizeN

maxPR

minPR

q
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ภาพท่ี 32  ปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตกรณีอัตราการทํางานไมเทากันแตขนาด

การผลิตเทากัน 
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สําหรับปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกันในภาพท่ี 32 
เกิดข้ึนระหวางกิจกรรม A-B และกิจกรรม C-D หรือเม่ือกิจกรรมตามหลังมีอัตราการทํางานท่ีชา
กวากจิกรรมกอนหนา กิจกรรม B มีอัตราการทํางานเทากบั 1 หนวย/วัน ซ่ึงใชเวลาทํางานชากวา 
กิจกรรม A (2 หนวย/วัน) โดยหลังจากกิจกรรม A ของรอบการทํางานใดๆ ดําเนินการผลิตเสร็จส้ิน  
จะเกิดปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยกอนเร่ิมตนดําเนนิการในกจิกรรม B ของรอบการทํางานเดยีวกัน
เนื่องจากกิจกรรม B ในรอบการทํางานกอนหนายังดําเนนิการผลิตไมแลวเสร็จซ่ึงใชเวลาดําเนนิการ
ผลิตมากกวากจิกรรม A จากภาพจะเหน็ไดวาปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ี
ตอเนื่องกันสามารถคํานวณไดจากผลคูณของระยะเวลาท่ีปริมาณผลิตภณัฑรอคอยในรอบการ
ทํางานท่ีพิจารณาและขนาดการผลิต โดยระยะเวลาท่ีผลิตภัณฑรอคอยในรอบการทํางานใดๆ 
พิจารณาจากผลตางของวันท่ีกิจกรรมกอนหนาดําเนินการแลวเสร็จและวนัเร่ิมตนทํางานของ
กิจกรรมถัดมา เชนระยะเวลาท่ีผลิตภัณฑรอคอยระหวางกิจกรรม A และ B ในรอบการทํางานท่ี 2 
พิจารณาไดจากกําหนดเวลาท่ีกิจกรรม B เร่ิมตนทํางาน (วันท่ี 9) ลบดวยกําหนดเวลาท่ีกิจกรรม A 
ดําเนินการผลิตเสร็จส้ิน (วนัท่ี 6) จะไดระยะเวลารอคอยเทากับ 3 วันคูณดวยขนาดการผลิตรอบละ 
6 หนวย ดังนัน้ปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางกิจกรรม A และ B เทากับ 18 หนวย-วัน หาก
พิจารณารอบการทํางานท่ี 3 จะมีปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางกจิกรรม A และ B เทากับ 36 
หนวย-วัน ซ่ึงมีปริมาณเพิ่มข้ึนจากรอบการทํางานท่ี 2 เทากับ 18 หนวย-วัน จากภาพท่ี 32 จะเห็นได
วาปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกันมีปริมาณเพิ่มข้ึนทุกรอบการทํางาน 
ซ่ึงพิจารณาไดจากระยะเวลาทํางานของกิจกรรมท่ีทําชา (6 วัน) ลบดวยระยะเวลาทํางานของ
กิจกรรมท่ีทําเร็ว (3 วัน) คูณดวยขนาดการผลิต (6 หนวย) จะเพิ่มข้ึนอยางนี้เร่ือยไปทุกรอบการ
ทํางาน 

 
จากท่ีกลาวไปขางตนเปนรูปแบบของโครงขายท่ีกิจกรรมดําเนินการเปนลําดับ

ข้ันตอนท่ีตอเน่ืองกันทีละกจิกรรม หากรูปแบบของโครงขายอยูในรูปแบบอ่ืน เชน มีบางกิจกรรม
ดําเนินการพรอมกันคือ กิจกรรมเร่ิมตนดําเนินงานมากกวา 1 กิจกรรม กจิกรรมเร่ิมตนและกิจกรรม
ส้ินสุดดําเนินการอยางละกิจกรรม และกิจกรรมส้ินสุดดําเนินการมากกวา 1 กิจกรรมดังแสดงใน
ภาพท่ี 33 รูปแบบโครงขายเหลานี้จะแตกตางจากรูปแบบโครงขายท่ีไดกลาวไปแลวขางตนคือเม่ือ
บางกิจกรรมดาํเนินการพรอมกันจะทําใหมีลําดับข้ันตอนลดลง ผูวางแผนสามารถวิเคราะห
ผลกระทบไดดังตอไปนี ้
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(a) 

 
(b) 

 
(c) 

 
ภาพท่ี 33  แผนการทํางานกรณีบางกิจกรรมเร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกนัเม่ืออัตราการทํางานของ

กิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/วันตามลําดับและทุกกิจกรรมมี
ขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย (a) กิจกรรม A และ B เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน  (b) 
กิจกรรม B และ C เร่ิมตนดําเนินงานพรอมกัน  (c) กิจกรรม C และ D เร่ิมตนดําเนนิงาน
พรอมกัน 
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เม่ือพิจารณาผลกระทบของโครงการตัวอยางจากแผนการทํางานในภาพท่ี 33 ซ่ึงเปน
แผนการทํางานท่ีบางกิจกรรรมเร่ิมตนดําเนินงานพรอมกัน โดยภาพท่ี 33(a) กิจกรรม A และ B 
เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน ภาพท่ี 33(b) กจิกรรม B และ C เร่ิมตนดําเนินงานพรอมกันและภาพท่ี 
33(c) กิจกรรม C และ D เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน จากภาพเปนแผนการทํางานโครงการกอสราง
จํานวน 24 หนวยกอสราง มีอัตราการทํางานของกิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 
หนวย/วันตามลําดับและทุกกิจกรรมมีขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย จากภาพผูวางแผนสามารถ
คํานวณหาระยะเวลาโครงการไดจากผลรวมของระยะเวลาท่ีใชทํางานในรอบการทํางานแรก ( ) 
และระยะเวลาของกิจกรรมท่ีมีอัตราการทํางานนอยท่ีสุดท่ีใชทํางานจนเสร็จส้ินโครงการ ( ) 
เชนเดยีวกับรูปแบบโครงขายท่ีกิจกรรมดําเนินการทีละกจิกรรม สามารถใชสูตรการคํานวณไดดัง
สมการ (9) ระยะเวลาท่ีใชทํางานในรอบการทํางานแรกจะเปนผลรวมของระยะเวลาท่ีใชทํางานทุก
ลําดับข้ันตอน หากบางกจิกรรมดําเนินการพรอมกันจะใชระยะเวลาท่ีกิจกรรมใชทํางานมากท่ีสุด
รวมกับระยะเวลาท่ีใชทํางานในลําดับข้ันตอนถัดไป จากภาพท่ี 33(a) กิจกรรม A (อัตราการทํางาน
เทากับ 2 หนวย/วนั) และกิจกรรม B (อัตราการทํางานเทากับ 1 หนวย/วัน) เร่ิมตนดําเนินงานพรอม 
กันซ่ึงจะเสร็จส้ินในวนัท่ี 3 และวนัท่ี 6 ตามลําดับ กิจกรรม C ซ่ึงมีอัตราการทํางานเทากับ 1.5 
หนวย/วันจะเร่ิมตนดําเนนิงานไดในวนัท่ี 6 นั่นคือกําหนดเวลาเร่ิมตนของกิจกรม C ถูกกําหนดจาก
วันแลวเสร็จของกิจกรรมท่ีมีอัตราการทํางานท่ีชาท่ีสุดในลําดับข้ันตอนกอนหนา (กจิกรรม B) แต
กิจกรรม C ในรอบการทํางานถัดไปไมสามารถดําเนินการผลิตไดอยางตอเนื่อง เนื่องจากกจิกรรมท่ี
มีอัตราการทํางานชาท่ีสุดในลําดับข้ันตอนกอนหนายังดําเนินการไมแลวเสร็จ สวนกิจกรรม D จะ
เร่ิมทํางานไดเม่ือกิจกรรม C ดําเนินงานผลิตเสร็จส้ินและสามารถดําเนินงานไดอยางตอเนื่องทุก
รอบการทํางาน ดงันั้นจากภาพจะเห็นไดวาเม่ือบางกิจกรรมเร่ิมตนดําเนินงานพรอมกันจะมี
หลักการในการวางแผนงานเชนเดียวกับกิจกรรมดําเนินงานเปนลําดับข้ันตอนท่ีตอเนือ่งกันทีละ
กิจกรรมคือ หากลําดับข้ันตอนกอนหนามีอัตราการทํางานชากวาลําดับข้ันตอนท่ีตามมา การเร่ิมตน
ทํางานของลําดับข้ันตอนท่ีตามมาจะถูกกาํหนดจากวันแลวเสร็จของลําดับข้ันตอนกอนหนา หาก
ลําดับข้ันตอนกอนหนามีอัตราการทํางานที่เร็วกวาลําดบัข้ันตอนท่ีตามมา การเร่ิมตนการทํางานของ
ลําดับข้ันตอนท่ีตามมาจะถูกกําหนดจากวนัแลวเสร็จของลําดับข้ันตอนนั้นในรอบการทํางานกอน
หนา 
 
 
 
 

w

z
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1.4  กรณีอัตราการทํางานไมเทากันและขนาดการผลิตไมเทากัน 
 

ในกรณีท่ีกระบวนการผลิตประกอบดวยกิจกรรมท่ีมีอัตราการทํางานและขนาดการ
ผลิตไมเทากันตัวอยางโครงการกอสรางแสดงในภาพท่ี 34 ซ่ึงเปนแผนการทํางานท่ีประกอบดวย 4 
กิจกรรม คือ A, B, C และ D มีความสัมพันธแบบ Finish to Start โครงการกอสรางมีหนวยกอสราง
ท้ังหมด 24 หนวย แตละกิจกรรมมีอัตราการทํางานและขนาดการผลิตท่ีแตกตางกัน โดยอัตราการ
ทํางานของกิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/วนัตามลําดับ และขนาดการ
ผลิตของกิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 12, 6, 3 และ 3 หนวย การวิเคราะหผลกระทบของ
โครงการในรูปแบบของระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (Batch Throughput Time) 
ระยะเวลาโครงการ (Project Duration)  ระยะเวลาวางงาน (Idle Time)  และปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยู
ระหวางดําเนนิการผลิตของรอบการทํางาน (Batch in Production) ทําไดดังตอไปนี ้
 

ระยะเวลาโครงการ (Project  Duration) 
 

จากภาพท่ี 34 กิจกรรมใดๆ จะเร่ิมทํางานไดเม่ือกิจกรรมกอนหนาทํางานเสร็จส้ินและมี
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีแลวเสร็จอยางนอยเทากับขนาดการผลิตของกิจกรรมตามหลัง รวมท้ังจะตอง
พิจารณาคาท่ีมากท่ีสุดระหวางวันแลวเสร็จของกิจกรรมนัน้ในรอบการทํางานกอนหนาและวันแลว
เสร็จของกิจกรรมกอนหนาของรอบการทํางานเดยีวกัน จากภาพกิจกรรม B ซ่ึงมีขนาดการผลิต
เทากับ 6 หนวยจะเร่ิมตนดําเนินงานไดเม่ือกิจกรรม A ดําเนินการผลิตไดอยางนอย 6 หนวย ซ่ึง
กิจกรรม A ผลิตไดรอบละ 12 หนวย สวนกิจกรรม C มีขนาดการผลิตเทากับ 3 หนวย เม่ือกิจกรรม 
B ผลิตรอบการทํางานแรกเสร็จส้ินกิจกรรม C สามารถเร่ิมงานไดทันทีเนื่องจากกิจกรรม B มี
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีเสร็จส้ินมากกวาขนาดการผลิตท่ีกิจกรรม C ตองการแตจากภาพเมื่อกิจกรรม C 
ในรอบการทํางานท่ี 2 ดําเนนิการเสร็จส้ินจะไมสามารถผลิตในรอบท่ี 3 ไดทันทีเนื่องจากกจิกรรม 
B ในรอบการทํางานท่ี 2 ยังดําเนินงานไมแลวเสร็จ สําหรับกิจกรรม D ซ่ึงมีขนาดการผลิตเทากับ 3 
หนวยสามารถเร่ิมดําเนินงานไดทันทีท่ีกจิกรรม C รอบการทํางานท่ี 1 เสร็จส้ินเนื่องจากมีขนาดการ
ผลิตเทากัน ดังนั้นในโครงการตัวอยางนี้มีระยะเวลาโครงการเทากับ 62 วันหากเปรียบเทียบภาพท่ี 
34 และภาพที่ 31 ท่ีอัตราการทํางานเหมือนกันจะเหน็ไดวากิจกรรม A ในภาพท่ี 34 มีขนาดการผลิต
เทากับ 12 หนวยใชเวลาในการทํางาน 6 วนัทําใหกิจกรรม B (ขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย) 
เร่ิมตนทํางานในวนัท่ี 6 สวนกิจกรรม A ในภาพท่ี 31 มีขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวยใชเวลาในการ
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ทํางาน 3 วันทําใหกจิกรรม B ท่ีขนาดการผลิตเทากับกิจกรรม A เร่ิมตนทํางานในวนัท่ี 3 ดังนั้น
ขนาดการผลิตมีผลตอการเร่ิมตนทํางานของแตละกจิกรรม 

 

 
 
ภาพท่ี 34  ตวัอยางแผนการทํางานกรณีอัตราการทํางานไมเทากนัและขนาดการผลิตไมเทากัน 

 
จากภาพท่ี 34 จะเห็นไดวาระยะเวลาโครงการเกิดจากระยะเวลาการผลิตของรอบการ

ทํางานแรก (BT1) บวกดวยระยะเวลาของกจิกรรมท่ีมีอัตราการทํางานนอยท่ีสุดใชทํางานต้ังแตรอบ
การทํางานท่ี 2 จนเสร็จส้ินโครงการ ซ่ึงระยะเวลาโครงการในกรณนีี้สามารถคํานวณไดเชนเดียวกบั
กรณีท่ีกจิกรรมมีอัตราการทํางานไมเทากนัแตขนาดการผลิตเทากัน ดังนั้นระยะเวลาโครงการมีคา
เทากับ 38 + 24 = 62 วัน ภาพท่ี 35 เปนการพิจารณาผลกระทบของตําแหนงของกิจกรรมท่ีมีการลด
ขนาดการผลิต โดยภาพท่ี 35(a) แสดงการลดขนาดการผลิตในตําแหนงท่ีตอเน่ืองกันและภาพท่ี 
35(b) แสดงการลดขนาดการผลิตในตําแหนงท่ีไมตอเนื่องกัน จะเหน็ไดวาภาพที่ 35(b) มีระยะเวลา
โครงการมากกวาภาพที่ 35(a) เนื่องจากตําแหนงของการลดขนาดการผลิตมีผลตอการเร่ิมตนทํางาน
ในแตละกิจกรรม ดังนั้นการลดขนาดการผลิตในตําแหนงท่ีตอเน่ืองกันจะทําใหระยะเวลาโครงการ
มีคาลดลงเชนเดียวกับกรณีท่ีอัตราการทํางานเทากันแตขนาดการผลิตไมเทากัน 
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(a) 

 
(b) 

 
ภาพท่ี 35  แผนการทํางานเมื่อลดขนาดการผลิตในตําแหนงท่ีแตกตางกนั และกิจกรรม A, B, C และ 

D มีอัตราการทํางานเทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/วันตามลําดับ  (a) กิจกรรม A, B, C 
และ D มีขนาดการผลิตเทากับ 12, 6, 6 และ 12 หนวย (b) กิจกรรม A, B, C และ D มี
ขนาดการผลิตเทากับ 12, 6, 12 และ 6 หนวย 
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(a) 

 
(b) 

 
(c) 

 
ภาพท่ี 36  แผนการทํางานเมื่ออัตราการทํางานแตกตางกัน  ขนาดการผลิตของกิจกรรม A, B, C 

และ D เทากับ 12, 6, 3 และ 3 หนวยตามลําดับ  (a)  PRA, PRB, PRC และ PRD เทากับ 0.5, 
2, 1 และ 1.5 หนวย/วัน (b)  PRA, PRB, PRC และ PRD เทากับ 1, 0.5, 2 และ 1.5 หนวย/วนั 
(c)  PRA, PRB, PRC และ PRD เทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/วนั 
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ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (Batch  Throughput  Time, BT) 
 

จากตัวอยางในภาพท่ี 34 จะเห็นไดวาระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานมีคาไม
เทากันทุกรอบการทํางานโดยจะมีระยะเวลาที่เพิ่มข้ึนทุกรอบการทํางาน ซ่ึงในแตละรอบการทํางาน
สามารถคํานวณระยะเวลาการผลิตไดจากผลตางระหวางกําหนดเวลาท่ีกิจกรรมสุดทายทํางานเสร็จ
ส้ินและกําหนดเวลาที่กจิกรรมแรกเร่ิมตนทํางานเชนเดียวกับกรณีกอนหนา โดยกําหนดเวลาท่ี
กิจกรรมสุดทายทํางานเสร็จส้ินของรอบการทํางานใดๆ สามารถคํานวณไดเชนเดยีวกับกรณีท่ี
กิจกรรมมีอัตราการทํางานไมเทากันแตขนาดการผลิตเทากัน คือระยะเวลาการผลิตของรอบการ
ทํางานแรกบวกดวยระยะเวลาของกิจกรรมท่ีมีอัตราการทํางานที่นอยท่ีสุดใชทํางานต้ังแตรอบการ
ทํางานท่ี 2 จนถึงรอบการทํางานท่ีพิจารณา ตัวอยางเชนจากภาพท่ี 34 จะเหน็ไดวาระยะเวลาการ
ผลิตของรอบการทํางานท่ี 1 มีคาเทากับ 38 - 0 = 38 วัน รอบการทํางานท่ี 2 มีคาเทากับ 62 - 6 = 56 
วัน ซ่ึงมีระยะเวลาการผลิตเพิ่มข้ึน 18 วัน เม่ือเปรียบเทียบตําแหนงของการลดขนาดการผลิตในภาพ
ท่ี 35 พบวาการลดขนาดการผลิตบางกิจกรรมท่ีไมตอเนื่องกันในภาพท่ี 35(b) มีระยะเวลาการผลิต
มากกวาการลดขนาดการผลิตบางกิจกรรมท่ีตอเนื่องกันในภาพท่ี 35(a) เชนเดยีวกับระยะเวลา
โครงการ ดังนั้นการลดขนาดการผลิตในกิจกรรมท่ีตอเนื่องกันมีผลทําใหระยะเวลาการผลิตของ
รอบการทํางานส้ันลงเชนเดยีวกับกรณีท่ีกจิกรรมมีอัตราการทํางานเทากันแตขนาดการผลิตไม
เทากัน   

 
หากพิจารณาตําแหนงของอัตราการทํางานท่ีชาท่ีสุดในภาพท่ี 36 จะเหน็ไดวาหาก

กิจกรรมแรกมีอัตราการทํางานที่ชาท่ีสุดจะทําใหมีระยะเวลาการผลิตเทากันทุกรอบการทํางาน
แสดงดังภาพที่ 36(a) แตหากกิจกรรมแรกไมไดมีอัตราการทํางานท่ีชาท่ีสุด ระยะเวลาการผลิตจะมี
ปริมาณเพิ่มข้ึนทุกรอบการทํางานแสดงดงัภาพท่ี 36(b) และ (c) โดยระยะเวลาท่ีเพิ่มข้ึนเกิดจาก
ผลตางของระยะเวลาท่ีใชในการผลิตระหวางกิจกรรมแรกและกิจกรรมท่ีมีอัตราการทํางานนอย
ท่ีสุด ซ่ึงเกิดผลเชนเดียวกับกรณีท่ีกจิกรรมมีอัตราการทํางานไมเทากนัแตขนาดการผลิตเทากัน 
ดังนั้นในกรณท่ีีกิจกรรมมีอัตราการทํางานและขนาดการผลิตไมเทากัน ตําแหนงของอัตราการ
ทํางานท่ีชาท่ีสุดมีผลตอระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน 
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ระยะเวลาวางงาน (Idle  Time) 
 
จากภาพท่ี 34 ซ่ึงแสดงแผนการทํางานของโครงการตัวอยางท่ีมีอัตราการทํางานและ

ขนาดการผลิตของกิจกรรมไมเทากัน จะเหน็ไดวากลุมคนงานในแตละกิจกรรมจะเร่ิมตนทํางานได
เม่ือกิจกรรมกอนหนาทํางานเสร็จส้ินและมีปริมาณผลิตภัณฑท่ีแลวเสร็จอยางนอยเทากับขนาดการ
ผลิตของกิจกรรมถัดไป ในกรณีนี้จะเกดิระยะเวลาวางงานเชนเดยีวกับกรณีท่ีกจิกรรมมีอัตราการ
ทํางานไมเทากันแตขนาดการผลิตเทากันคือ หากกิจกรรมกอนหนามีอัตราการทํางานท่ีชากวา
กิจกรรมถัดไป คนงานของกิจกรรมถัดไปจะเกิดการรอคอยระหวางรอบการทํางานแสดงตัวอยางดัง
ภาพท่ี 34 กจิกรรม B มีอัตราการทํางานเทากับ 1 หนวย/วนั ขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวยใชเวลา
ทํางานเทากับ 6 วันกจิกรรม C มีอัตราการทํางานเทากับ 1.5 หนวย/วัน ขนาดการผลิตเทากับ 3 
หนวย กลุมคนงานของกิจกรรม C สามารถเร่ิมทํางานไดทันทีเม่ือกจิกรรม B ดําเนนิงานรอบท่ี 1 
เสร็จส้ิน ซ่ึงกิจกรรม C ตองดําเนินงาน 2 รอบการทํางานปริมาณผลิตภณัฑจึงครบ 6 หนวยใชเวลา
ทํางานเทากับ 2  2 = 4 วัน เม่ือกิจกรรม C ดาํเนินงานรอบที่ 2 เสร็จส้ิน กลุมคนงานไมสามารถเร่ิม
ดําเนินงานรอบท่ี 3 ไดทันทีเนื่องจากกจิกรรม B รอบท่ี 2 ยังดําเนนิงานไมแลวเสร็จ กลุมคนงาน
ของกิจกรรม C มีระยะเวลาวางงานกอนดาํเนินงานรอบการทํางานท่ี 3 เทากับ 6 - 4 = 2 วัน 

 
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดาํเนินการผลิตของรอบการทํางาน (Batch in 

Production, BIP) 
 

ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางานสามารถพิจารณาได
จากภาพท่ี 37 ซ่ึงแสดงแผนการทํางานของโครงการตัวอยางในรูปแบบที่เกิดจากการสลับแกน X 
และ Y โดยแกน X เปนจํานวนหนวยกอสรางและแกน Y เปนระยะเวลาในการทํางาน (วัน) ปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนนิการผลิตของรอบการทํางานในกรณีท่ีกจิกรรมมีอัตราการทํางานและ
ขนาดการผลิตไมเทากันสามารถหาไดจากผลรวมของปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิต
และปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกัน ซ่ึงในกรณนีี้เกิดปริมาณ
ผลิตภัณฑท้ัง 2 ชนิดเชนเดียวกับกรณีท่ี 2 และ 3 โดยปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิต
สามารถคํานวณไดจากสมการ (4) เชนเดียวกับกรณีท่ี 1, 2 และ 3 ซ่ึงข้ึนอยูกับขนาดการผลิตและ
อัตราการทํางานของแตละกจิกรรม 

 

×
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สําหรับปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกันในภาพท่ี 37 
เกิดข้ึนระหวางกิจกรรม A-B, B-C และ C-D จากภาพจะเห็นไดวากิจกรรม A มีขนาดการผลิต
เทากับ 12 หนวย อัตราการทํางานเทากับ 2 หนวย/วัน สวนกิจกรรม B มีขนาดการผลิตเทากับ 6 
หนวย อัตราการทํางานเทากบั 1 หนวย/วัน เม่ือกิจกรรม A ดําเนินงานเสร็จส้ิน จะเกดิปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีรอคอยกอนเร่ิมตนดําเนนิงานในกจิกรรม B เนื่องจากกิจกรรม B ในรอบการทํางาน
กอนหนายังดําเนินการผลิตไมเสร็จส้ิน สวนปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางกิจกรรม B-C 
เกิดข้ึนในทํานองเดียวกับกจิกรรม A-B สําหรับปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางกจิกรรม C-D ท้ัง 
2 กิจกรรมมีขนาดการผลิตเทากัน (3 หนวย) แตเนื่องจากกิจกรรม D มีอัตราการทํางานเทากับ 0.5 
หนวย/วันซ่ึงชากวากจิกรรม C (อัตราการทํางานเทากับ 1.5 หนวย/วัน) หลังจากกจิกรรม C ของ
รอบการทํางานใดๆ ดําเนินการผลิตเสร็จส้ินจะเกิดปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยกอนเริ่มตน
ดําเนินงานในกิจกรรม D ในรอบการทํางานเดียวกนัเนื่องจากกจิกรรม D ของรอบการทํางานกอน
หนายังดําเนนิงานไมเสร็จส้ิน  จากภาพท่ี 37 จะเห็นไดวาปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวาง
กิจกรรม A-B และ C-D มีปริมาณเพิ่มข้ึนทุกรอบการทํางาน สวนปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอย
ระหวางกิจกรรม B-C มีปริมาณเทากนัทุกรอบการทํางาน ปริมาณผลิตภณัฑท่ีรอคอยระหวางสอง
ข้ันตอนท่ีตอเน่ืองกันสามารถคํานวณไดจากระยะเวลาท่ีปริมาณผลิตภณัฑรอคอยคูณดวยขนาดการ
ผลิตเชนเดียวกับกรณีท่ี 2 และ 3  

 
เนื่องจากกรณท่ีีกิจกรรมมีอัตราการทํางานและขนาดการผลิตไมเทากันมีแผนการ

ทํางานท่ีซับซอน ซ่ึงเปนการยุงยากและใชเวลาในการคิดสูตรคํานวณเพื่อวิเคราะหผลกระทบ ดังนัน้
ผูวางแผนจึงใชโปรแกรม STROBOSCOPE ชวยในการคํานวณเพื่อวเิคราะหผลกระทบของ
โครงการ ซ่ึงจะแสดงผลในหัวขอถัดไป 
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ภาพท่ี 37  ปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางานกรณีอัตราการทํางาน

ไมเทากันและขนาดการผลิตไมเทากัน 
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2.  การวิเคราะหผลกระทบของขนาดการผลิตโดยอาศัยแบบจําลอง  STROBOSCOPE 
 
จากการศึกษางานวิจยัท่ีเกี่ยวของพบวาแบบจําลองสถานการณสามารถประยุกตใชในการ

วิเคราะหการดาํเนินงานกอสรางท่ีมีรูปแบบของกระบวนการทํางานท่ีซับซอน เพื่อศึกษาพฤติกรรม
ของกระบวนการทํางานท่ีเกดิข้ึน การวจิัยในสวนนีเ้ปนการประยุกตใชแบบจําลองสถานการณเพื่อ
เปรียบเทียบผลท่ีไดจากการวิเคราะหผลกระทบของขนาดการผลิตจากการพิจารณาความสัมพันธ
เสนกราฟ/แผนภาพและจากแบบจําลองสถานการณโดยอาศัยโครงการตัวอยางเดียวกนัซ่ึง
ประกอบดวย 4 กรณีคือ 1) กรณีอัตราการทํางานเทากัน ขนาดการผลิตเทากัน  2) กรณีอัตราการ
ทํางานเทากัน ขนาดการผลิตไมเทากัน  3) กรณีอัตราการทํางานไมเทากัน ขนาดการผลิตเทากัน  
และ 4) กรณีอัตราการทํางานไมเทากนั ขนาดการผลิตไมเทากัน   

 
2.1  กรณีอัตราการทํางานเทากันและขนาดการผลิตเทากัน 

 
การสรางโครงขายสมมติของโครงการตัวอยางในแบบจําลองสถานการณจะ

ประกอบดวย 4 กิจกรรม คือ A, B, C และ D  ในแบบจําลองผูวางแผนสามารถกําหนดขนาดการ
ผลิตของแตละกิจกรรม ระยะเวลาทํางานของแตละกจิกรรมตอ 1 รอบ สามารถหาไดจากขนาดการ

ผลิตหารดวยอัตราการทํางาน ( ) และแตละกิจกรรมมี 1 กลุมคนงาน ทุกกิจกรรมเร่ิมตนงาน

ไดเร็วท่ีสุด (Early  Start) ตามความสัมพันธแบบ FTS (Finish to Start) โครงขายสมมติของ
โครงการตัวอยางท่ีประกอบดวย 4 กิจกรรมท่ีตอเนื่องกนัในแบบจําลอง STROBOSCOPE แสดงได
ดังภาพท่ี 38 และภาพท่ี 39 แสดงผลการวิเคราะหท่ีไดจากแบบจําลอง เม่ือมีจํานวนหนวยกอสราง
ท้ังหมด 60 หนวยกอสราง อัตราการทํางานเทากับ 2 หนวย/วัน ขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย นัน่

คือมีระยะเวลาการทํางานเทากับ  6 วัน ( = 6 วัน) จากภาพจะเห็นไดวาโครงการตัวอยางมี

ระยะเวลาโครงการเทากับ 48 วัน หากพิจารณาท่ีจํานวน 24 หนวยกอสรางจะมีระยะเวลาโครงการ
เทากับ 30 วัน สวนระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานมีคาเทากับผลตางของวันเสร็จส้ินและวนั
เร่ิมตนของแตละรอบการทํางาน โดยระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานท่ี 1 มีคาเทากับ 24 - 0 = 
24 วันและรอบการทํางานท่ี 2 มีคาเทากับ 30 - 6 = 24 วนั และทุกรอบการทํางานมีระยะเวลาการ
ผลิตของรอบการทํางานเทากับ 24 วัน ซ่ึงตรงกับผลจากการพิจารณาความสัมพันธจากเสนกราฟ/
แผนภาพในภาพท่ี 17 จากแผนการทํางานในภาพท่ี 39 แตละกิจกรรมสามารถทํางานไดอยาง
ตอเนื่องไมมีเวลาวางงานระหวางรอบการทํางานซ่ึงสังเกตไดจากกิจกรรม A เร่ิมตนทํางานคือ วัน

batch  size
N

PR

batch  size
N

PR
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แรก (start = 0) เสร็จส้ินในวนัท่ี 6 และเร่ิมตนทํางานของรอบการทํางานท่ี 2 ในวันท่ี 6 ทันทีหรือวนั
เร่ิมตนของกิจกรรมในแตละรอบการทํางานมีคาเทากับวนัแลวเสร็จของรอบการทํางานกอนหนา 
ดังนั้นในกรณท่ีีอัตราการทํางานและขนาดการผลิตเทากันจะไมมีระยะเวลาวางงาน (Idle  Time) 

 
สวนปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางาน (Batch in 

Production, BIP) จะเกดิเฉพาะปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิต (BIP In Process) ไมเกิด
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกัน (BIP  Waiting Between Processes) 
ซ่ึงสังเกตไดจากในแตละรอบการทํางาน วนัเร่ิมตนงานของกิจกรรมมีคาเทากับวนัแลวเสร็จของ
กิจกรรมกอนหนา ดังน้ันในแตละรอบการทํางานจะเกิดความสูญเปลาเนื่องมาจากปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนนิการผลิตเทานั้น ซ่ึงมีคาเทากับผลคูณของจํานวนผลิตภณัฑใน
กระบวนการและระยะเวลาการทํางานของกิจกรรม ในกรณีนี้จํานวนผลิตภัณฑในแตละรอบมีคา
เทากับ 12 หนวย แตละกจิกรรมมีระยะเวลาทํางานเทากบั 6 วันจํานวน 4 กิจกรรม ดังนั้นปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนนิการผลิตของรอบการทํางานมีคาเทากับ = 288 หนวย-วัน  
ซ่ึงมีคาเทากันกับคาท่ีคํานวณไดจากภาพท่ี 20   
 

หากลดขนาดการผลิตใหเล็กลงจาก 12 หนวยเหลือ 6 หนวย ซ่ึงแตละกิจกรรมมีการ
ทํางานถ่ีข้ึน ผลจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เปนไปตามแผนการทํางานในภาพที่ 40 
ระยะเวลาโครงการเม่ือขนาดการผลิต 6 หนวยของการผลิต 12 หนวยกอสรางมีคาเทากับ 21 วัน ซ่ึง
ผลจากการใชแบบจําลองมีคาเทากับผลจากความสัมพนัธเสนกราฟ/แผนภาพในภาพท่ี 18(b) 
สําหรับปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของผลิตภัณฑจาํนวน 12 หนวยกอสรางท่ีได
จากแบบจําลอง STROBOSCOPE กรณีทุกกิจกรรมมีขนาดการผลิต 6 หนวย มีระยะเวลาทํางานใน
แตละกจิกรรม 3 วันจํานวน 4 กิจกรรม เม่ือพิจารณาการผลิตทุก 12 หนวยกอสรางจงึมี 2 รอบการ
ทํางาน ดังนัน้จะมีปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตคิดเปน = 144 หนวย-
วัน ซ่ึงมีปริมาณนอยกวากรณีขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย  
 
 

12×16×4

6×3×4×2
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ภาพที่ 38  การสรางโครงขายสมมติในแบบจําลอง STROBOSCOPE 
 
 

 



 

 

76

 
 

 
 
ภาพท่ี 39  แผนการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือทุกกจิกรรมมีอัตราการทํางาน

เทากับ 2 หนวย/วนัและขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวย 
 

 
 
ภาพท่ี 40  แผนการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือทุกกจิกรรมมีอัตราการทํางาน

เทากับ 2 หนวย/วนัและขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย 
 

สวนท่ีกลาวไวขางตนเปนรูปแบบโครงขายท่ีกิจกรรมดําเนินงานเปนลําดับข้ันตอน
ตอเนื่องทีละกจิกรรมซ่ึงมีรูปแบบโครงขายดังภาพท่ี 38 หากรูปแบบโครงขายอยูในรูปแบบอ่ืนเชน 
กิจกรรมเร่ิมตนมากกวา 1 กิจกรรมหรือบางกิจกรรมดําเนินงานพรอมกันสามารถแสดงโครงขาย
สมมติจากแบบจําลอง STROBOSCOPE ไดดังภาพที่ 41-ภาพท่ี 43 โดยภาพท่ี 41 กจิกรรม A และ B 
เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน  ภาพท่ี 42 กิจกรรม B และ C เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกนั  และภาพท่ี 43 
กิจกรรม C และ D เร่ิมตนดําเนินงานพรอมกัน กําหนดใหแบบจําลองท้ัง 3 โครงขายมีจํานวนหนวย
กอสรางท้ังหมด 60 หนวยกอสราง อัตราการทํางานเทากบั 2 หนวย/วัน ขนาดการผลิตเทากับ 12 
หนวย ผลจากแบบจําลองแสดงดังภาพท่ี 44 จากภาพจะเห็นไดวาหากมีจํานวนหนวยกอสราง
ท้ังหมด 24 หนวย ทุกกรณมีีระยะเวลาโครงการมีคาเทากับ 24 วันระยะเวลาการผลิตของรอบการ
ทํางานมีคาเทากับ 18 วัน 
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77
77

 
 
ภาพที่ 41  การสรางโครงขายสมมติในแบบจําลอง STROBOSCOPE เมื่อกิจกรรม A และ B เริ่มตนดาํเนินงานพรอมกัน 
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ภาพที่ 42  การสรางโครงขายสมมติในแบบจําลอง STROBOSCOPE เมื่อกิจกรรม B และ C เริ่มตนดาํเนินงานพรอมกัน 
 

 



 

 

79
79

 
 
ภาพที่ 43  การสรางโครงขายสมมติในแบบจําลอง STROBOSCOPE เมื่อกิจกรรม C และ D เริ่มตนดาํเนินงานพรอมกัน 
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(a) 

 
(b) 

 
(c) 

 
ภาพท่ี 44  แผนการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE กรณีบางกิจกรรมเร่ิมตนดําเนนิงาน

พรอมกันเม่ือทุกกิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากับ 2 หนวย/วัน และขนาดการผลิตเทากับ 
12 หนวย (a) กิจกรรม A และ B เร่ิมตนดําเนินงานพรอมกัน  (b) กิจกรรม B และ C 
เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน  (c) กิจกรรม C และ D เร่ิมตนดําเนนิงานพรอมกัน 

 
2.2  กรณีอัตราการทํางานเทากันแตขนาดการผลิตไมเทากัน 
 

ในกรณีท่ีกิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากนัแตขนาดการผลิตไมเทากัน โครงขายสมมติ
ดังภาพท่ี 38 กาํหนดใหทุกกจิกรรมมีอัตราการทํางานเทากับ 2 หนวย/วนั ขนาดการผลิตของ
กิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 12, 6, 6 และ 12 หนวยตามลําดับ ผลจากแบบจําลอง 
STROBOSCOPE เปนไปดงัภาพท่ี 45 ระยะเวลาท่ีใชในการดําเนนิการผลิตของ 24 หนวยกอสราง
เทากับ 27 วัน  ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานท่ี 1 มีคาเทากับ 21 - 0 = 21 วันและรอบการ
ทํางานท่ี 2 มีคาเทากับ 27 - 6 = 21 วันตามลําดับ จากแผนการทํางานแตละกิจกรรมสามารถทํางาน
ไดอยางตอเนือ่ง  ไมมีระยะเวลาวางงานระหวางรอบการทํางาน สวนปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวาง
ดําเนินการผลิตของผลิตภัณฑ 12 หนวยจะเกิดความสูญเสียเนื่องมาจากปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูใน
ข้ันตอนการผลิตและปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกัน โดยปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตสามารถคํานวณไดจาก  
 

(ขนาดการผลิตของกิจกรรม A จํานวน 12 หนวย  ระยะเวลาท่ีใชในกระบวนการ 6 
วัน) + (ขนาดการผลิตของกิจกรรม B จํานวน 6 หนวย  ระยะเวลาท่ีใชในกระบวนการ 3 วัน  2 
รอบการทํางาน) + (ขนาดการผลิตของกิจกรรม C จํานวน 6 หนวย  ระยะเวลาท่ีใชใน

×
× ×

×



 
81

กระบวนการ 3 วัน  2 รอบการทํางาน) + (ขนาดการผลิตของกิจกรรม D จํานวน 12 หนวย  
ระยะเวลาท่ีใชในกระบวนการ 6 วัน) = 216 หนวย-วัน   

 

 

 
 
ภาพท่ี 45  แผนการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือทุกกจิกรรมมีอัตราการทํางาน

เทากับ 2 หนวย/วนั และขนาดการผลิตกิจกรรม A, B, C และ D เทากับ 12, 6, 6 และ 12 
หนวยตามลําดบั 

 

สวนปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกันเกิดจากผลิตภัณฑ 
12 หนวยท่ีถูกดําเนินการเสร็จส้ินจากกิจกรรม A ไมสามารถเขาไปสูการดําเนินงานในกิจกรรม B 
ไดท้ังหมดมีเพียง 6 หนวยแรกท่ีสามารถดําเนินการไดทันที อีก 6 หนวยท่ีเหลือจะถูกดําเนินการใน
รอบการทํางานท่ี 2 ซ่ึงมีระยะเวลารอคอยเทากับ 3 วันคิดเปนปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวาง
สองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกันเทากับ = 18 หนวย-วัน และเชนเดียวกนัผลิตภัณฑ 6 หนวยแรกท่ีถูก
ดําเนินการเสร็จส้ินจากกิจกรรม C ไมสามารถดําเนินการในกจิกรรม D ไดทันทีเนื่องจากกิจกรรม 
D มีขนาดการผลิตเทากับ 12 หนวยจึงจําเปนตองรอใหกจิกรรม C ดําเนนิการผลิตรอบท่ี 2 ดังนั้น
ผลิตภัณฑ 6 หนวยแรกรอคอยเปนเวลา 3 วันคิดเปน  = 18 หนวย-วัน   

 
ตัวอยางขางตนเปนการแสดงใหเห็นวาแบบจําลองสถานการณท่ีพัฒนาขึ้นสําหรับ

กรณีกจิกรรมมีอัตราการทํางานเทากันใหผลตรงกับคาท่ีวิเคราะหไดจากแผนภาพความสัมพันธของ
เสนการทํางานของกิจกรรมในภาพท่ี 23 และภาพท่ี 25 

 
 
 
 

× ×

6×3

6×3
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2.3  กรณีอัตราการทํางานไมเทากันแตขนาดการผลิตเทากัน 
 

กรณีอัตราการทํางานไมเทากันแตขนาดการผลิตเทากัน โครงขายสมมติในภาพท่ี 38 
ถูกกําหนดใหกิจกรรม A, B, C และ D มีอัตราการทํางานเทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/วนั
ตามลําดับ ทุกกิจกรรมมีขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวยเชนเดียวกับการวิเคราะหดวยเสนกราฟ/
แผนภาพ ผลจากแบบจําลอง STROBOSCOPE แสดงดังภาพท่ี 46 หากพิจารณาท่ีจํานวนหนวย
กอสรางเทากบั 24 หนวยกอสรางจะมีระยะเวลาโครงการเทากับ 61 วนั สวนระยะเวลาการผลิตของ
รอบการทํางานท่ี 1 มีคาเทากับ 25 - 0 = 25 วัน รอบการทํางานท่ี 2 มีคาเทากับ 37 - 3 = 34 วัน รอบ
การทํางานท่ี 3 มีคาเทากับ 49 - 6 = 43 วัน หรือระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานเพิ่มข้ึน 9 วัน
ในทุกรอบการทํางาน หากพจิารณาการรอคอยของกลุมคนงานจากแผนการทํางานในภาพท่ี 46 จะ
สังเกตไดวากลุมคนงานในกิจกรรม C ของรอบการทํางานท่ี 1 ดําเนนิการผลิตเสร็จส้ินในวนัท่ี 13 
แตไมสามารถดําเนินงานในรอบการทํางานท่ี 2 ไดทันทีเนื่องจากการดาํเนินการผลิตของกิจกรรม
กอนหนา (กจิกรรม B) ของรอบการทํางานเดียวกนัเสร็จส้ินในวันท่ี 15 ดังนั้นกลุมคนงานจะเกิด
การรอคอยเพ่ือดําเนินงานในรอบการทํางานถัดไปเปนเวลา 15 - 13 = 2 วัน ซ่ึงโครงการตัวอยางนี้
เกิดระยะเวลาวางงานท้ังหมดในกิจกรรม C เทากับ 18 วนั   

 

 

 
 
ภาพท่ี 46  แผนการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือกิจกรรม A, B, C และ D มีอัตรา

การทํางานเทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/วันตามลําดับและทุกกิจกรรมมีขนาดการผลิต
เทากับ 6 หนวย 
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สวนปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางานจะเกิดท้ัง
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตและปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ี
ตอเนื่องกัน  โดยปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตสามารถคํานวณไดเชนเดยีวกับกรณีท่ี
อัตราการทํางานเทากันแตขนาดการผลิตไมเทากันดังนี ้

 
(ขนาดการผลิตของกิจกรรม A จํานวน 6 หนวย  ระยะเวลาท่ีใชในกระบวนการ 3 

วัน) + (ขนาดการผลิตของกิจกรรม B จํานวน 6 หนวย  ระยะเวลาท่ีใชในกระบวนการ 6 วัน) + 
(ขนาดการผลิตของกิจกรรม C จํานวน 6 หนวย  ระยะเวลาท่ีใชในกระบวนการ 4 วัน) + (ขนาด
การผลิตของกิจกรรม D จํานวน 6 หนวย  ระยะเวลาท่ีใชในกระบวนการ 12 วัน) = 150 หนวย-วัน   

 
สําหรับปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกันจะเกดิข้ึนบริเวณ

รอยตอระหวางสองกิจกรรมเม่ือกิจกรรมท่ีตามมามีอัตราการทํางานชากวากจิกรรมกอนหนา  ใน
กรณีนี้คือ 1) ระหวางกิจกรรม A และ B  2) ระหวางกจิกรรม C และ D และจะเร่ิมจากรอบการ
ทํางานท่ี 2 เปนตนไปซ่ึงพิจารณาไดดังนี้ กิจกรรม A (อัตราการทํางานเทากับ 2 หนวย/วัน) 
ดําเนินการผลิตรอบการทํางานท่ี 2 เสร็จส้ินในวันท่ี 6 แตผลิตภัณฑเร่ิมเขาสูกระบวนการผลิตใน
กิจกรรม B ไดในวนัท่ี 9 (อัตราการทํางานเทากับ 1 หนวย/วนั) เนื่องจากผลิตภัณฑของกิจกรรม B 
ในรอบการทํางานกอนหนายังดําเนนิการไมแลวเสร็จ ซ่ึงผลิตภัณฑของกิจกรรม A จะเกิดการรอ
คอยเพื่อเร่ิมตนกิจกรรม B เปนระยะเวลา 9 - 6 = 3 วัน มีผลิตภัณฑรอคอยท้ังหมด 6 หนวย ดังนั้น
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีรอคอยระหวางกิจกรรม A และ B ในรอบท่ี 2 มีคาเทากับ  = 18 หนวย-วัน
และเชนเดียวกนัเม่ือผลิตภัณฑของกิจกรรม C (อัตราการทํางานเทากบั 1.5 หนวย/วนั) ดําเนินการ
ผลิตเสร็จส้ินในวันท่ี 19 ไมสามารถดําเนินการผลิตผลิตภัณฑของกิจกรรม D (อัตราการทํางาน
เทากับ 0.5 หนวย/วัน) ในรอบการทํางานเดยีวกันไดทันที ผลิตภัณฑของกิจกรรม C จําเปนตองรอ
ใหกจิกรรม D ในรอบการทํางานกอนหนาดําเนินการผลิตเสร็จส้ินในวนัท่ี 25 ซ่ึงคิดเปนระยะเวลา
รอคอย 25 - 19 = 6 วัน ผลิตภัณฑรอคอยท้ังหมด 6 หนวย ดังนัน้ปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวาง
กิจกรรม C และ D ในรอบท่ี 2 มีคาเทากับ  = 36 หนวย-วนั หากพิจารณาแผนการทํางานรอบ
การทํางานท่ี 3 จะเห็นไดวาผลิตภัณฑของกจิกรรม A ดําเนินการผลิตเสร็จส้ินในวันท่ี 9 แต
ผลิตภัณฑเร่ิมดําเนินการผลิตในกจิกรรม B ไดในวันท่ี 15 ผลิตภัณฑของกิจกรรม A จํานวน 6 
หนวยใชระยะเวลารอคอยเทากับ 15 - 9 = 6 วันดังนั้นปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางกิจกรรม A 
และ B ในรอบที่ 3 มีคาเทากับ  = 36 หนวย-วัน และกิจกรรม C ดําเนนิการผลิตเสร็จส้ินใน
วันท่ี 25 แตผลิตภัณฑเร่ิมดําเนินการผลิตในกิจกรรม D ไดในวันท่ี 37 ผลิตภัณฑของกิจกรรม C 

×
×

×
×
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จํานวน 6 หนวยใชระยะเวลารอคอยเทากบั 37 - 25 = 12 วัน ดังนั้นปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอย
ระหวางกิจกรรม C และ D ในรอบท่ี 3 มีคาเทากับ  = 72 หนวย-วัน จะเห็นไดวาปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางกิจกรรม A-B  และระหวางกจิกรรม C-D มีปริมาณเพิ่มข้ึนทุกรอบการ
ทํางานมีคาเทากับ 18 และ 36 หนวย-วันตามลําดับ 
 

2.4  กรณีอัตราการทํางานไมเทากันและขนาดการผลิตไมเทากัน 
 

จากโครงขายสมมติในภาพที่ 38 กรณีอัตราการทํางานไมเทากันและขนาดการผลิตไม
เทากัน เม่ือกําหนดใหกจิกรรม A, B, C และ D มีอัตราการทํางานเทากบั 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/
วันตามลําดับและกิจกรรม A, B, C และ D มีขนาดการผลิตเทากับ 12, 6, 3 และ 3 หนวยตามลําดับ  
เม่ือมีจํานวนหนวยกอสรางท้ังหมด 60 หนวยกอสราง แผนการทํางานจากแบบจําลอง 
STROBOSCOPE แสดงในภาพท่ี 47 จะเห็นไดวาโครงการตัวอยางนีมี้ระยะเวลาโครงการเทากับ 
134 วัน หากพิจารณาท่ีจํานวนหนวยกอสราง 24 หนวยกอสรางจะมีระยะเวลาโครงการเทากับ 62 
วันซ่ึงมีระยะเวลาโครงการเทากันกับผลจากการวิเคราะหดวยเสนกราฟ/แผนภาพ สวนระยะเวลา
การผลิตของรอบการทํางานท่ี 1 มีคาเทากบั 38 - 0 = 38 วัน รอบการทํางานท่ี 2 มีคาเทากับ 62 - 6 = 
56 วัน รอบการทํางานท่ี 3 มีคาเทากับ 86 - 12 = 74 วัน หรือระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน
เพิ่มข้ึน 28 วันในแตละรอบการทํางาน หากจะพิจารณาการรอคอยของกลุมคนงานพบวา หากกลุม
คนงานของกิจกรรมกอนหนาใชระยะเวลาในการทํางานท่ีชากวากลุมคนงานของกิจกรรมท่ีตามมา
จะเกิดการรอคอย ตัวอยางเชน เม่ือกิจกรรม C (ขนาดการผลิตเทากับ 3 หนวย) รอบการทํางานที่ 2 
ดําเนินการผลิตเสร็จส้ินในวนัท่ี 16 กลุมคนงานไมสามารถดําเนินการผลิตในรอบที่ 3 ไดทันทีโดย
จะกลุมคนงานจะเร่ิมดําเนนิการผลิตกิจกรรม C ในรอบท่ี 3 เม่ือกิจกรรม B (ขนาดการผลิตเทากับ 6 
หนวย) ดําเนนิการผลิตรอบท่ี 2 เสร็จส้ินในวันท่ี 18 ดังนั้นกลุมคนงานจะเกิดการรอคอยเพื่อ
ดําเนินงานในรอบการทํางานถัดไปเปนเวลา 18 - 16 = 2 วัน ในโครงการตัวอยางเม่ือมีจํานวนหนวย
กอสรางท้ังหมด 60 หนวยกอสราง กลุมคนงานในกิจกรรม C จะมีระยะเวลาวางงานท้ังหมดเทากับ 
18 วัน 

 
 

 
 
  

12×6
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ภาพท่ี 47  แผนการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือกิจกรรม A, B, C และ D มีอัตรา

การทํางานเทากับ 2, 1, 1.5 และ 0.5 หนวย/วันตามลําดับและกิจกรรม A, B, C และ D มี
ขนาดการผลิตเทากับ 12, 6, 3 และ 3 หนวยตามลําดับ 

 

สําหรับปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนินการผลิตของรอบการทํางานเกิดท้ัง
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตและปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ี
ตอเนื่องกันซ่ึงปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตสามารถคํานวณไดเชนเดยีวกับกรณีกอน
หนาดังนี้    

 
(ขนาดการผลิตของกิจกรรม A จํานวน 12 หนวย  ระยะเวลาท่ีใชในกระบวนการ 6 

วัน) + (ขนาดการผลิตของกิจกรรม B จํานวน 6 หนวย  ระยะเวลาท่ีใชในกระบวนการ 6 วัน  2 
รอบการทํางาน) + (ขนาดการผลิตของกิจกรรม C จํานวน 6 หนวย  ระยะเวลาท่ีใชใน
กระบวนการ 4 วัน  2 รอบการทํางาน) + (ขนาดการผลิตของกิจกรรม D จํานวน 12 หนวย  
ระยะเวลาท่ีใชในกระบวนการ 24 วัน) = 150 หนวย-วัน 

 
สําหรับปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกันเกิดข้ึนระหวาง

สองกิจกรรมท่ีตอเนื่องกันเม่ือกิจกรรมท่ีตามมามีอัตราการทํางานท่ีชากวากจิกรรมกอนหนาจะทํา
ใหปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนมีปริมาณเพิ่มข้ึนทุกรอบการทํางาน โครงการ
ตัวอยางในภาพท่ี 47 นี้จะเกดิข้ึน 1) ระหวางกิจกรรม A และ B  2) ระหวางกิจกรรม C และ D 
เชนเดยีวกับกรณีท่ีกิจกรรมมีอัตราการทํางานไมเทากนัแตขนาดการผลิตเทากัน หากกิจกรรมกอน

×
× ×

×
× ×

Project  Duration 
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หนามีอัตราการทํางานท่ีชากวากิจกรรมท่ีตามมาจะเกิดปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสอง
ข้ันตอนมีปริมาณเทากนัทุกรอบการทํางาน ซ่ึงในโครงการตัวอยางเกิดข้ึนระหวางกจิกรรม B และ 
C จากแผนการทํางานในภาพท่ี 47 กิจกรรม A (อัตราการทํางานเทากบั 2 หนวย/วันและขนาดการ
ผลิตเทากับ 12 หนวย) ดําเนนิการผลิตเสร็จส้ินในวันท่ี 6 กิจกรรม B (อัตราการทํางานเทากับ 1 
หนวย/วันและขนาดการผลิตเทากับ 6 หนวย) ผลิตภัณฑหนวยกอสรางท่ี 1-6 (รอบการทํางานแรก) 
สามารถเร่ิมตนดําเนนิงานไดทันทีแตผลิตภัณฑหนวยกอสรางท่ี 7-12 จะตองรอใหรอบการทํางาน
แรกดําเนินงานเสร็จส้ินในวนัท่ี 12 จึงจะเร่ิมดําเนินการผลิตได นั่นคือปริมาณผลิตภณัฑหลังเสร็จ
ส้ินกิจกรรม A จํานวน 6 หนวยรอคอยกอนเร่ิมทํางานในกิจกรรม B เปนเวลา 12 - 6 = 6 วัน ดังนัน้
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีรอคอยระหวางกิจกรรม A และ B ในรอบการทํางานท่ี 1 มีคาเทากับ 6  6 = 36 
หนวย-วัน เม่ือผลิตภัณฑของกิจกรรม A ในรอบการทํางานท่ี 2 ดําเนนิการผลิตเสร็จส้ินในวันท่ี 12 
จะสามารถเร่ิมตนดําเนนิการผลิตกิจกรรม B ในรอบการทํางานท่ี 3 ไดในวนัท่ี 18 เนื่องจาก
ผลิตภัณฑของกิจกรรม B ในรอบการทํางานกอนหนายังดําเนินงานไมแลวเสร็จ ดังนัน้ปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีเสร็จส้ินในกจิกรรม A รอบการทํางานท่ี 2 (12 หนวยกอสราง) รอคอยกอนเร่ิมตน
ดําเนินงานในกิจกรรม B ของรอบการทํางานท่ี 3 เปนเวลา 18 - 12 = 6 วัน และปริมาณผลิตภัณฑ 6 
หนวยท่ีเหลือรอคอยกอนเร่ิมตนดําเนนิการผลิตกิจกรรม B ในรอบท่ี 4 เปนเวลา 24 - 12 = 12 วัน 
ดังนั้นปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางกิจกรรม A และ B ในรอบการทํางานท่ี 2 มีคาเทากับ  
(6 + 12)  6 = 108 หนวย-วัน จะเห็นไดวาปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางกิจกรรม A และ B มี
ปริมาณเพิ่มข้ึนทุกรอบการทํางาน เม่ือผลิตภัณฑของกิจกรรม B ดําเนนิการผลิตรอบท่ี 1 เสร็จส้ิน
ในวนัท่ี 12 สามารถเร่ิมตนดําเนินการผลิตกิจกรรม C (อัตราการทํางานเทากับ 1.5 หนวย/วนัและ
ขนาดการผลิตเทากับ 3 หนวย) ในรอบการทํางานแรกไดทันที สวนผลิตภัณฑในรอบการทํางานท่ี 2 
จะเร่ิมตนดําเนนิการผลิตไดเม่ือผลิตภัณฑของกิจกรรม C ในรอบการทํางานแรกดาํเนินการผลิต
เสร็จส้ินในวนัท่ี 14 ดังนั้นปริมาณผลิตภัณฑท่ีดําเนนิงานในกจิกรรม B เสร็จส้ินรอบการทํางานแรก
รอคอยกอนเร่ิมดําเนินงานในกิจกรรม C เปนระยะเวลา 14 - 12 = 2 วนั จากภาพท่ี 47 จะเห็นไดวา
หลังจากผลิตภณัฑของกิจกรรม B ดําเนนิการผลิตเสร็จส้ินในแตละรอบการทํางานจะมีระยะเวลาท่ี
ปริมาณผลิตภณัฑรอคอยกอนเร่ิมตนดําเนนิงานในกิจกรรม C เปนเวลา 2 วันเทากันทุกรอบการ
ทํางาน ดังนัน้ปริมาณผลิตภณัฑท่ีรอคอยระหวางกิจกรรม B และ C ในแตละรอบการทํางานมีคา
เทากับ 2  3 = 6 หนวย-วัน เม่ือผลิตภัณฑของกิจกรรม C ในรอบการทํางานแรกดาํเนินงานเสร็จ
ส้ินสามารถเร่ิมตนดําเนนิการผลิตในกิจกรรม D ไดทันทเีนื่องจากมีขนาดการผลิตเทากัน (3 หนวย) 
แตเม่ือผลิตภณัฑของกิจกรรม C รอบการทํางานท่ี 2 ดําเนินงานเสร็จส้ินในวันท่ี 16 ผลิตภัณฑไม
สามารถเร่ิมตนทํางานในกิจกรรม D ของรอบท่ี 2 ไดทันทีเนื่องจากกิจกรรม D มีอัตราการทํางาน

×

×

×
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เทากับ 0.5 หนวย/วันซ่ึงชากวากิจกรรม C ดังนั้นผลิตภณัฑของกิจกรรม D จะเร่ิมตนทํางานในรอบ
ท่ี 2 ไดเม่ือรอบท่ี 1 ดําเนินการผลิตเสร็จส้ินในวันท่ี 20 จากภาพที่ 47 ปริมาณผลิตภัณฑท่ีดําเนนิงาน
ในกจิกรรม C เสร็จส้ินของรอบท่ี 2 รอคอยเพื่อเร่ิมตนดําเนินงานในกจิกรรม D รอบการทํางาน
เดียวกันคิดเปนระยะเวลา 20 - 16 = 4 วัน ปริมาณผลิตภณัฑท่ีรอคอยระหวางกิจกรรม C และ D 
ของรอบการทํางานท่ี 2 มีคาเทากับ 4  3 = 12 หนวย-วัน เม่ือพิจารณารอบการทํางานท่ี 3 พบวา
ผลิตภัณฑของกิจกรรม C ดําเนินการผลิตเสร็จในวนัท่ี 20 แตกิจกรรม D เร่ิมตนดําเนนิงานวนัท่ี 26 
ซ่ึงมีผลิตภัณฑรอคอยเปนระยะเวลาเทากับ 26 - 20 = 6 วนั ดังนั้นปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอย
ระหวางกิจกรรม C และ D ในรอบการทํางานท่ี 3 เทากับ 6  3 = 18 หนวย-วัน จะเหน็ไดวา
ปริมาณผลิตภณัฑท่ีรอคอยระหวางกิจกรรม C และ D มีปริมาณเพิ่มข้ึนทุกรอบการทํางาน 
 
3.  การประยุกตใชแบบจําลอง  STROBOSCOPE ในงานกอสราง 

 
ในสวนนี้จะกลาวถึงการประยุกตใชแบบจําลอง STROBOSCOPE เพื่อวิเคราะหผลกระทบ

ของขนาดการผลิตสําหรับการกอสรางทาวเฮาสท่ีประกอบดวย 19 กิจกรรม แสดงดงัตารางท่ี 6 ทุก
กิจกรรมเร่ิมตนทํางานไดเร็วท่ีสุดตามความสัมพันธแบบ FTS (Finish to Start)  ซ่ึงสามารถแสดง
โครงขายตามความสัมพันธและโครงขายในแบบจําลอง STROBOSCOPE ไดดังภาพท่ี 48 และภาพ
ท่ี 49 ตามลําดับ   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

×

×
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ตารางท่ี 6  รายละเอียดของแตละกจิกรรมท่ีใชในการกอสรางทาวเฮาส 
 
ลําดับ กิจกรรม ขนาดการผลิต 

(หลัง) 
อัตราการทํางาน 

(หลัง/วนั) 
ระยะเวลาการ

ทํางาน (วนั/รอบ) 
สัญลักษณ 

1 ตอกเสาเข็ม 12 4.00 3 Footing 
2 วางระบบทอพื้นช้ัน 1 12 6.00 2 San1 
3 เทพื้นชั้น 1 12 3.00 4 Stab1 
4 โครงสรางช้ัน 1 2 0.50 4 Struc1 
5 โครงสรางช้ัน 2 2 0.50 4 Struc2 
6 โครงหลังคาเหล็ก 6 2.00 3 Roof 
7 มุงหลังคา 6 2.00 3 Roof_T 
8 ระบบไฟฟา + อุปกรณ 4 2.00 2 Ele 
9 ฝาเพดาน 3 1.50 2 Ceiling 

10 วางระบบทอประปา 3 3.00 1 San2 
11 เก็บรายละเอียดงานปูน 6 2.00 3 Con 
12 ปูกระเบื้อง 4 1.33 3 Tile 
13 สุขภัณฑ 12 6.00 2 San3 
14 ประตู – หนาตาง 4 1.00 4 Dor_Win 
15 บันได 12 12.00 1 Ladder 
16 ทาสี 4 1.33 3 Paint 
17 โครงสรางร้ัว 6 1.50 4 Fence 
18 วางระบบทอน้ําท้ิง 12 6.00 2 Drain 
19 ทําความสะอาด 12 12.00 1 Clean 
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ภาพที่ 48  โครงขายความสัมพันธของกิจกรรมกรณีโครงการกอสรางทาวเฮาส 

Footing

San1

Slab1

Struc1 Roof

Fence Drain

Roof_T Ceiling

Ele

ConSan2

PaintTile Dor_Win

Ladder

San3

CleanStruc2
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ภาพที่ 1  โครงขายความสัมพันธในแบบจาํลอง STROBOSCOPE ของโครงการกอสรางทาวเฮาส 

Numbe
rHouse

Footing

L1

FoToS
an1

FoToSl
ab1

L5

L4

San1

Slab1

L6

L7

San1T
oStr1

Slab1T
oStr1

Struc1

L8

L9

L10

L11

Str1To
Str2 Struc2

Str2To
Fe

Fence

L12 L13
L14

L15

FeToD
ra Drain DraTo

Cl

Roof

L16 L17 L18

L19

RoToR
oT

RoofTL20 L21 RoTTo
San2

San2San2T
oCon

RoTTo
Ele

RoTTo
Ceil

Con

Ele

Ceiling

EleToT
ile

CeilTo
Tile

Tile

L22

L23

L24

L25

L26

L27

L28

L29

L31

L32

L36

L37

TileTo
San3

TileTo
DorWin

TileToL
ad

San3

DorWin

Ladder

L38

L39

L40

L41

L42

L43 LadTo
PaintL46

L47

RFooti
ng

ReFo1

RSan1
ReSa11

ReSa12

RSlab1
ReSla1

ReSla2

RStr1
ReSt11

ReSt12

RStr2
ReSt21

ReSt22

RFenc
eReFe1

ReFe2

RDrainReDra1

ReDra2

RRoof
ReRo1

ReFo2

ReRo2

RRoof
T

ReRoT1 ReRoT2

RSan2
ReSa21

ReSa22
RCon

ReCo1
ReCo2

REle
ReEl1 ReEl2

RCeilin
gReCeil1 ReCeil2

RTile
ReTi1

ReTi2

RSan3
ReSa31

ReSa32

RDorW
inReDW1 ReDW2

RLadd
erReLad1

ReLad2

PreCon

RePre
Con

L2

L3

Finish FinishedL54

Paint
PaintT
oClean

RPaint
RePa1

RePa2

L34

L35

San3T
oPaint

DorWin
ToPain

t

Clean

L44

L45

L48

L49

RCleanReCl1

ReCl2
CleanT
oFinishL52 L53

Str2To
Ro

L55 L56

ConTo
Tile

L30
L33
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โครงการกอสรางทาวเฮาสแตละแปลงประกอบดวยบาน 12 หลัง มีขนาดการผลิตและ
อัตราการทํางานของแตละกจิกรรมท่ีแตกตางกันแสดงดงัตารางท่ี 6 พิจารณาผลจากแบบจําลอง 
STROBOSCOPE ในตารางท่ี 7 จะเห็นไดวาเม่ือจํานวนแปลงเพ่ิมมากขึ้น ระยะเวลาโครงการจะ
เพิ่มข้ึนในปริมาณท่ีเทากนั ซ่ึงจากตารางท่ี 7 จํานวนแปลงท่ีเพิ่มข้ึนทุก 10 แปลงจะมีระยะเวลา
โครงการเพ่ิมข้ึนเทากับ 240 วันหรือทุก 24 วันจะมีบานหน่ึงแปลงท่ีกอสรางแลวเสร็จ ซ่ึงคา 24 
วันนีเ้ปนอัตราการทํางานของกิจกรรมท่ีชาท่ีสุด (โครงสรางช้ัน 1 และชั้น 2 ซ่ึงเทากบั 0.5 หลัง/วัน) 
 
ตารางท่ี 7  ระยะเวลาโครงการจากแบบจําลอง STROBOSCOPE ของโครงการกอสรางทาวเฮาส 

เม่ือจํานวนแปลงแตกตางกนั 
 

จํานวนแปลง ระยะเวลาโครงการ (วนั) 
10 280 
20 520 
30 760 

 
หากพิจารณาระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานจากภาพท่ี 50 จะเหน็ไดวาโครงการน้ีมี

ระยะเวลาการผลิตเพิ่มข้ึน 21 วันทุกรอบการทํางาน หากกลุมคนงานในกิจกรรมกอนหนาใชเวลา
ในการทํางานชากวากลุมคนงานของกิจกรรมที่ตามมา กลุมคนงานของกิจกรรมท่ีตามมาจะเกิดการ
รอคอยระหวางรอบการทํางาน ตารางท่ี 8 แสดงระยะเวลาวางงานท้ังหมดของกลุมคนงานในแตละ
กิจกรรม เม่ือจํานวนแปลงของโครงการแตกตางกัน จากภาพจะเห็นไดวา กจิกรรมท่ีตามหลัง
กิจกรรมคอขวด (กจิกรรมโครงสรางหลังคาเหล็กและกิจกรรมมุงหลังคา) จะมีระยะเวลาวางงานใน
ปริมาณมาก เนื่องจากกจิกรรมคอขวดใชระยะเวลาในการทํางานชาท่ีสุด กลุมคนงานกิจกรรมท่ี
ตามมาจึงเกดิการรอคอย หากพิจารณาจํานวนแปลงท่ีเพ่ิมมากข้ึน กลุมคนงานของแตละกิจกรรมจะ
มีระยะเวลาวางงานเพ่ิมข้ึนในปริมาณท่ีเทากันดวยเชนกนั 
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ภาพท่ี 50  ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE ของโครงการ

กอสรางทาวเฮาสจํานวน 30 แปลง 
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ตารางท่ี 8  ระยะเวลาวางงานท้ังหมดจากแบบจําลอง STROBOSCOPE ของโครงการกอสราง 
ทาวเฮาส เม่ือจํานวนแปลงของโครงการแตกตางกัน 

 
ลําดับ กิจกรรม ระยะเวลาวางงาน (วนั) 

10 แปลง 20 แปลง 30 แปลง 
1 ตอกเสาเข็ม 0 0 0 
2 วางระบบทอพื้นช้ัน 1 9 19 29 
3 เทพื้นชั้น 1 0 0 0 
4 โครงสรางช้ัน 1 0 0 0 
5 โครงสรางช้ัน 2 0 0 0 
6 โครงหลังคาเหล็ก 171 351 531 
7 มุงหลังคา 171 351 531 
8 ระบบไฟฟา + อุปกรณ 172 352 532 
9 ฝาเพดาน 152 312 472 
10 วางระบบทอประปา 190 390 590 
11 เก็บรายละเอียดงานปูน 171 351 531 
12 ปูกระเบื้อง 144 294 444 
13 สุขภัณฑ 198 418 638 
14 ประตู - หนาตาง 116 236 356 
15 บันได 207 437 667 
16 ทาสี 135 285 435 
17 โครงสรางร้ัว 152 312 472 
18 วางระบบทอน้ําท้ิง 198 418 638 
19 ทําความสะอาด 207 437 667 

 
เม่ือพิจารณาปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตในตารางท่ี 9 ซ่ึงเปนผลจาก

แบบจําลอง STROBOSCOPE จะเหน็ไดวาปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตแตละแปลงจะ
มีคาเทากัน จากตารางกิจกรรมเสาเข็มมีขนาดการผลิต 12 หลัง × ระยะเวลาการทํางานในแตละรอบ
เทากับ 3 วัน (อัตราการทํางาน 4 หลัง/วนั) ดังนั้นปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในกิจกรรมตอกเสาเข็ม
เทากับ 36 หลัง-วัน สวนกจิกรรมโครงสรางช้ัน 1 มีขนาดการผลิต 2 หลัง × ระยะเวลาการทํางาน
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เทากับ 4 วันตอรอบ (อัตราการทํางานเทากบั 0.5 หลัง/วัน) × 6 รอบการทํางาน ดังนัน้ปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีอยูในกิจกรรมโครงสรางช้ัน 1 เทากับ 48 หลัง-วัน นั่นคือปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูใน
ข้ันตอนการผลิตตอแปลงข้ึนอยูกับอัตราการทํางานและขนาดการผลิตของกิจกรรมนั้นๆ  
 
ตารางท่ี 9  ปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตจากแบบจําลอง STROBOSCOPE ของ

โครงการกอสรางทาวเฮาส 
 

ลําดับ กิจกรรม ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูในข้ันตอน 
การผลิตตอแปลง (หลัง - วัน) 

1 ตอกเสาเข็ม 36 
2 วางระบบทอพื้นช้ัน 1 24 
3 เทพื้นชั้น 1 48 
4 โครงสรางช้ัน 1 48 
5 โครงสรางช้ัน 2 48 
6 โครงหลังคาเหล็ก 36 
7 มุงหลังคา 36 
8 ระบบไฟฟา + อุปกรณ 24 
9 ฝาเพดาน 24 

10 วางระบบทอประปา 12 
11 เก็บรายละเอียดงานปูน 36 
12 ปูกระเบื้อง 36 
13 สุขภัณฑ 24 
14 ประตู - หนาตาง 48 
15 บันได 12 
16 ทาสี 36 
17 โครงสรางร้ัว 48 
18 วางระบบทอน้ําท้ิง 24 
19 ทําความสะอาด 12 
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ตารางที่ 10  ปริมาณผลิตภัณฑที่รอคอยระหวางสองขั้นตอนที่ตอเนื่องกนัจากแบบจําลอง STROBOSCOPE ของโครงการกอสรางทาวเฮาสเมื่อจํานวนแปลง
ของโครงการแตกตางกัน 

 
ลําดับ กิจกรรม ปริมาณผลิตภณัฑที่รอคอยระหวางสองขั้นตอนที่ตอเนื่องกัน 

10 แปลง  20 แปลง  30 แปลง 
ปริมาณทั้งหมด 

(แปลง - วัน) 
ระยะเวลา

มากสุด (วัน) 
 ปริมาณทั้งหมด 

(แปลง - วัน) 
ระยะเวลา

มากสุด (วัน) 
 ปริมาณทั้งหมด 

(แปลง - วัน) 
ระยะเวลา

มากสุด (วัน) 
1 ตอกเสาเข็ม - วางระบบทอชั้น 1 0 0  0 0  0 0 
2 ตอกเสาเข็ม - เทพื้นชั้น 1 45 9  190 19  435 29 
3 วางระบบทอชั้น 1 - โครงสรางชั้น 1 1,065 211  4,230 421  9,495 631 
4 เทพื้นชั้น 1 - โครงสรางชั้น 1 1,000 200  4,000 400  9,000 600 
5 โครงสรางชั้น 1 - โครงสรางชั้น 2 0 0  0 0  0 0 
6 โครงสรางชั้น 2 - โครงหลังคาเหล็ก 40 8  80 8  120 8 
7 โครงหลังคาเหล็ก - มุงหลังคา 0 0  0 0  0 0 
8 มุงหลังคา - ระบบไฟฟา 27 12  53 12  80 12 
9 มุงหลังคา - ฝาเพดาน 10 2  20 2  30 2 

10 มุงหลังคา - วางระบบทอประปา 5 1  10 1  15 1 
11 วางระบบทอประปา - เก็บงานปูน 5 1  10 1  180 1 
12 ระบบไฟฟา - ปูกระเบื้อง 33 4  67 4  100 4 
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ตารางที่ 10  (ตอ) 
 
ลําดับ กิจกรรม ปริมาณผลิตภณัฑที่รอคอยระหวางสองขั้นตอนที่ตอเนื่องกัน 

10 แปลง  20 แปลง  30 แปลง 
ปริมาณทั้งหมด 

(แปลง - วัน) 
ระยะเวลา

มากสุด (วัน) 
 ปริมาณทั้งหมด 

(แปลง - วัน) 
ระยะเวลา

มากสุด (วัน) 
 ปริมาณทั้งหมด 

(แปลง - วัน) 
ระยะเวลา

มากสุด (วัน) 
13 ฝาเพดาน - ปูกระเบื้อง 50 13  100 13  150 13 
14 เก็บงานปูน - ปูกระเบื้อง 30 12  60 12  90 12 
15 ปูกระเบื้อง - สุขภัณฑ 60 15  120 15  180 15 
16 ปูกระเบื้อง - ประตูหนาตาง 3 1  7 1  10 1 
17 ปูกระเบื้อง - บันได 60 15  120 15  180 15 
18 สุขภัณฑ - ทาสี 30 6  60 6  90 6 
19 ประตูหนาตาง - ทาสี 67 13  133 13  200 13 
20 บันได - ทาสี 40 7  80 7  120 7 
21 โครงสรางชั้น 2 - โครงสรางรั้ว 40 8  80 8  120 8 
22 โครงสรางรั้ว - วางระบบทอน้ําทิ้ง 60 12  120 12  180 12 
23 วางระบบทอน้ําทิ้ง - ทําความสะอาด 220 22  440 22  660 22 
24 ทาสี - ทําความสะอาด 30 6  60 6  90 6 
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สวนปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกัน แสดงผลจากแบบจําลอง 
STROBOSCOPE ของโครงการกอสรางทาวเฮาส เม่ือโครงการมีจํานวนแปลงท่ีแตกตางกัน ดัง
ตารางท่ี 10 จากตารางจะเห็นไดวา หากกิจกรรมกอนหนามีอัตราการทํางานท่ีเร็วกวากิจกรรม
ตามหลัง จะเกดิระยะเวลาท่ีผลิตภัณฑรอคอยสูงสุดเพิ่มข้ึนทุกแปลง ตวัอยางเชน จากตารางกิจกรรม
ตอกเสาเข็มมีอัตราการทํางานเทากับ 4 หลัง/วัน เม่ือดําเนนิการผลิตแลวเสร็จผลิตภัณฑจะรอคอย
กิจกรรมเทพ้ืนช้ัน 1 ซ่ึงมีอัตราการทํางานเทากับ 3 หลัง/วนั โครงการกอสรางเม่ือมีจํานวน 10 แปลง
จะมีระยะเวลาท่ีผลิตภัณฑรอคอยมากท่ีสุดเทากับ 9 วัน หากเพิ่มจํานวนแปลงเปน 20 และ 30 แปลง 
จะมีระยะเวลาท่ีผลิตภัณฑรอคอยเพิ่มมากขึ้นเปน 19 และ 29 วันตามลําดับ  นั่นคือหากกิจกรรม
กอนหนามีอัตราการทํางานเร็วกวากิจกรรมตามหลังจะเกิดปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสอง
ข้ันตอนเพ่ิมข้ึนทุกรอบการทํางาน 

 
หากกจิกรรมกอนหนามีอัตราการทํางานท่ีชากวากจิกรรมตามหลังจะเกิดระยะเวลาท่ี

ผลิตภัณฑรอคอยสูงสุดเทากนัทุกแปลง ตวัอยางเชน จากตาราง เม่ือกิจกรรมโครงสรางช้ัน 2 (อัตรา
การทํางานเทากับ 0.5 หลัง/วนั) ดําเนินการผลิตแลวเสร็จ ผลิตภัณฑจะเกิดการรอคอยเพื่อใหครบ
ขนาดการผลิตท่ีกิจกรรมโครงหลังคาเหล็กใชในการทํางาน (อัตราการทํางานเทากับ 2 หลัง/วัน) 
โครงการกอสรางท่ีมีจํานวนแปลงเทากับ 10, 20 และ 30 แปลง จะมีระยะเวลาท่ีผลิตภัณฑรอคอย
เทากับ 8 วัน นั่นคือ หากกิจกรรมกอนหนามีอัตราการทํางานท่ีชากวากิจกรรมตามหลังจะเกดิ
ผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสองข้ันตอนเทากันทุกรอบการทํางาน 

 
หากผูวางแผนตองการเปล่ียนรูปแบบการกอสรางโครงหลังคาและมุงหลังคาจาก

ดําเนินการกอสรางคร้ังละ 6 หลังเหลือ 2 หลังโดยอัตราการทํางานของท้ัง 2 กิจกรรมมีคา
เหมือนเดิม สามารถแสดงขนาดการผลิต ระยะเวลาการทํางาน ของแตละกิจกรรมไดดงัตารางท่ี 11 
เม่ือขนาดการผลิตของกิจกรรมโครงหลังคาและมุงหลังคาลดลงจะแสดงระยะเวลาโครงการใน
ตารางท่ี 12 ซ่ึงมีระยะเวลาโครงการลดลงจากตารางท่ี 7 ดงันั้นการลดขนาดการผลิตบางกิจกรรมจะ
ทําใหระยะเวลาโครงการลดลง 
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ตารางท่ี 11  รายละเอียดท่ีใชในการกอสรางของแตละกจิกรรม เม่ือขนาดการผลิตบางกิจกรรม
ลดลง 

 
ลําดับ กิจกรรม ขนาดการผลิต 

(หลัง) 
อัตราการทํางาน 

(หลัง/วนั) 
ระยะเวลาการ

ทํางาน (วนั/รอบ) 
1 ตอกเสาเข็ม 12 4.00 3 
2 วางระบบทอพื้นช้ัน 1 12 6.00 2 
3 เทพื้นชั้น 1 12 3.00 4 
4 โครงสรางช้ัน 1 2 0.50 4 
5 โครงสรางช้ัน 2 2 0.50 4 
6 โครงหลังคาเหล็ก 2 2.00 1 
7 มุงหลังคา 2 2.00 1 
8 ระบบไฟฟา + อุปกรณ 4 2.00 2 
9 ฝาเพดาน 3 1.50 2 
10 วางระบบทอประปา 3 3.00 1 
11 เก็บรายละเอียดงานปูน 6 2.00 3 
12 ปูกระเบื้อง 4 1.33 3 
13 สุขภัณฑ 12 6.00 2 
14 ประตู - หนาตาง 4 1.00 4 
15 บันได 12 12.00 1 
16 ทาสี 4 1.33 3 
17 โครงสรางร้ัว 6 1.50 4 
18 วางระบบทอน้ําท้ิง 12 6.00 2 
19 ทําความสะอาด 12 12.00 1 
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ตารางท่ี 12  ระยะเวลาโครงการจากแบบจาํลอง STROBOSCOPE เม่ือขนาดการผลิตบางกิจกรรม
ลดลง 

 
จํานวนแปลง ระยะเวลาโครงการ (วนั) 

10 275 
20 515 
30 755 

 
เม่ือขนาดการผลิตของกิจกรรมโครงหลังคาและกิจกรรมมุงหลังคาลดลง แสดงระยะเวลา

การผลิตของรอบการทํางานไดจากภาพท่ี 51 จากภาพจะเห็นไดวาระยะเวลาการผลิตของรอบการ
ทํางานเพิ่มข้ึน 21 วันทุกรอบการทํางาน ดังนั้นการลดขนาดการผลิตของกิจกรรมโครงหลังคาและ
กิจกรรมมุงหลังคาจะทําใหระยะเวลาการผลิตลดลงแตไมไดทําใหปริมาณท่ีเพิ่มข้ึนในแตละรอบ
การทํางานลดลง เม่ือเปรียบเทียบระยะเวลาวางงานท้ังหมดของกลุมคนงานในแตละกิจกรรมใน
ตารางท่ี 8 ซ่ึงมีขนาดการผลิตของกิจกรรมโครงสรางหลังคาและกิจกรรมมุงหลังคาเทากับ 6 หลัง
และตารางท่ี 13 ซ่ึงมีขนาดการผลิตของกิจกรรมโครงสรางหลังคาและกิจกรรมมุงหลังคาเทากับ 2 
หลังพบวา เม่ือขนาดการผลิตลดลงจะทําใหกิจกรรมโครงสรางหลังคา กิจกรรมมุงหลังคาและ
กิจกรรมท่ีตามมา (กิจกรรมระบบไฟฟา + อุปกรณ กจิกรรมฝาเพดานและกิจกรรมวางระบบทอ
ประปา) มีระยะเวลาวางงานของกลุมคนงานเพ่ิมข้ึน 

 
หากพิจารณาปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตในตารางท่ี 14 เม่ือขนาดการผลิต

ของกิจกรรมโครงสรางหลังคาและกิจกรรมมุงหลังคาลดลงจาก 6 หลังเหลือ 2 หลัง พบวาปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีอยูในกิจกรรมโครงหลังคาและกิจกรรมมุงหลังคามีคาลดลงจาก 36 หลัง-วัน (ตารางท่ี 
9) เหลือ 12 หลัง-วัน (ตารางท่ี 14)  จากตารางท่ี 15 แสดงปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวางสอง
ข้ันตอนท่ีตอเน่ืองกัน เม่ือลดขนาดการผลติในกจิกรรมโครงหลังคาเหล็กและกจิกรรมมุงหลังคา 
พบวาระยะเวลารอคอยสูงสุดระหวางกจิกรรมกอนหนาและกิจกรรมโครงสรางหลังคาเหล็กมีคา
ลดลงจากตารางท่ี 10 และระยะเวลารอคอยสูงสุดระหวางกิจกรรมมุงหลังคาและกิจกรรมถัดไปมีคา
ท้ังเพิ่มข้ึนและลดลงจากตารางท่ี 10 
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ภาพท่ี 51  ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือขนาดการ
ผลิตบางกิจกรรมลดลง 

 



 
101

ตารางท่ี 13  ระยะเวลาวางงานท้ังหมดจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือขนาดการผลิตบาง
กิจกรรมลดลง 

 
ลําดับ กิจกรรม ระยะเวลาวางงาน (วัน) 

10 แปลง 20 แปลง 30 แปลง 

1 ตอกเสาเข็ม 0 0 0 

2 วางระบบทอพื้นช้ัน 1 9 19 29 
3 เทพื้นชั้น 1 0 0 0 
4 โครงสรางช้ัน 1 0 0 0 
5 โครงสรางช้ัน 2 0 0 0 
6 โครงหลังคาเหล็ก 177 357 537 
7 มุงหลังคา 177 357 537 
8 ระบบไฟฟา + อุปกรณ 174 354 534 
9 ฝาเพดาน 154 314 474 

10 วางระบบทอประปา 193 393 593 
11 เก็บรายละเอียดงานปูน 171 351 531 
12 ปูกระเบื้อง 144 294 444 
13 สุขภัณฑ 198 418 638 
14 ประตู - หนาตาง 116 236 356 
15 บันได 207 437 667 
16 ทาสี 135 285 435 
17 โครงสรางร้ัว 152 312 472 

18 วางระบบทอน้ําท้ิง 198 418 638 
19 ทําความสะอาด 207 437 667 
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ตารางท่ี 14  ปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูในข้ันตอนการผลิตจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เม่ือขนาด
การผลิตบางกิจกรรมลดลง 

 
ลําดับ กิจกรรม ปริมาณผลิตภณัฑท่ีอยูในข้ันตอน 

การผลิตตอแปลง (หลัง - วัน) 
1 ตอกเสาเข็ม 36 
2 วางระบบทอพื้นช้ัน 1 24 
3 เทพื้นชั้น 1 48 
4 โครงสรางช้ัน 1 48 
5 โครงสรางช้ัน 2 48 
6 โครงหลังคาเหล็ก 12 
7 มุงหลังคา 12 
8 ระบบไฟฟา + อุปกรณ 24 
9 ฝาเพดาน 24 

10 วางระบบทอประปา 12 
11 เก็บรายละเอียดงานปูน 36 
12 ปูกระเบื้อง 36 
13 สุขภัณฑ 24 
14 ประตู - หนาตาง 48 
15 บันได 12 
16 ทาสี 36 
17 โครงสรางร้ัว 48 
18 วางระบบทอน้ําท้ิง 24 
19 ทําความสะอาด 12 
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ตารางที่ 15  ปริมาณผลิตภัณฑที่รอคอยระหวางสองขั้นตอนที่ตอเนื่องกนัจากแบบจําลอง STROBOSCOPE เมื่อขนาดการผลิตบางกิจกรรมลดลง 
 
ลําดับ กิจกรรม ปริมาณผลิตภณัฑที่รอคอยระหวางสองขั้นตอนที่ตอเนื่องกัน 

10 แปลง  20 แปลง  30 แปลง 
ปริมาณทั้งหมด 

(แปลง - วัน) 
ระยะเวลา

มากสุด (วัน) 
 ปริมาณทั้งหมด 

(แปลง - วัน) 
ระยะเวลา

มากสุด (วัน) 
 ปริมาณทั้งหมด 

(แปลง - วัน) 
ระยะเวลา

มากสุด (วัน) 
1 ตอกเสาเข็ม - วางระบบทอชั้น 1 0 0  0 0  0 0 
2 ตอกเสาเข็ม - เทพื้นชั้น 1 45 9  190 19  435 29 
3 วางระบบทอชั้น 1 - โครงสรางชั้น 1 1,065 211  4,230 421  9,495 631 
4 เทพื้นชั้น 1 - โครงสรางชั้น 1 1,000 200  4,000 400  9,000 600 
5 โครงสรางชั้น 1 - โครงสรางชั้น 2 0 0  0 0  0 0 
6 โครงสรางชั้น 2 - โครงหลังคาเหล็ก 0 0  0 0  0 0 
7 โครงหลังคาเหล็ก - มุงหลังคา 0 0  0 0  0 0 
8 มุงหลังคา - ระบบไฟฟา 20 4  40 4  60 4 
9 มุงหลังคา - ฝาเพดาน 20 4  40 4  60 4 

10 มุงหลังคา - วางระบบทอประปา 20 4  40 4  60 4 
11 วางระบบทอประปา - เก็บงานปูน 20 4  40 4  60 4 
12 ระบบไฟฟา - ปูกระเบื้อง 70 10  140 10  210 10 
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ตารางที่ 15  (ตอ) 
 
ลําดับ กิจกรรม ปริมาณผลิตภณัฑที่รอคอยระหวางสองขั้นตอนที่ตอเนื่องกัน 

10 แปลง  20 แปลง  30 แปลง 
ปริมาณทั้งหมด 

(แปลง - วัน) 
ระยะเวลา

มากสุด (วัน) 
 ปริมาณทั้งหมด 

(แปลง - วัน) 
ระยะเวลา

มากสุด (วัน) 
 ปริมาณทั้งหมด 

(แปลง - วัน) 
ระยะเวลา

มากสุด (วัน) 
13 ฝาเพดาน - ปูกระเบื้อง 70 14  140 14  210 14 
14 เก็บงานปูน - ปูกระเบื้อง 30 12  60 12  90 12 
15 ปูกระเบื้อง - สุขภัณฑ 60 15  120 15  180 15 
16 ปูกระเบื้อง - ประตูหนาตาง 3 1  7 1  10 1 
17 ปูกระเบื้อง - บันได 60 15  120 15  180 15 
18 สุขภัณฑ - ทาสี 30 6  60 6  90 6 
19 ประตูหนาตาง - ทาสี 67 13  133 13  200 13 
20 บันได - ทาสี 40 7  80 7  120 7 
21 โครงสรางชั้น 2 - โครงสรางรั้ว 40 8  80 8  120 8 
22 โครงสรางรั้ว - วางระบบทอน้ําทิ้ง 60 12  120 12  180 12 
23 วางระบบทอน้ําทิ้ง - ทําความสะอาด 170 17  340 17  510 17 
24 ทาสี - ทําความสะอาด 30 6  60 6  90 6 
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สรุปและขอเสนอแนะ 
 

สรุป 
 

งานวิจยันี้ไดนาํเสนอผลกระทบของขนาดการผลิตในงานกอสรางท่ีมีรูปแบบซํ้ากันโดย
อาศัยโครงขายสมมติในการวเิคราะหซ่ึงแบงการพิจารณาออกเปน 4 กรณีคือ 1) กรณท่ีีกิจกรรมมี
อัตราการทํางานและขนาดการผลิตเทากัน  2) กรณีท่ีกิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากนัแตขนาดการ
ผลิตไมเทากัน  3) กรณีท่ีกิจกรรมมีอัตราการทํางานไมเทากันแตขนาดการผลิตเทากัน และ 4) กรณี
ท่ีกิจกรรมมีอัตราการทํางานและขนาดการผลิตไมเทากัน แตละกลุมโครงขายใชตัวช้ีวัดชวยในการ
วิเคราะห 4 ตัวช้ีวัด ไดแก ระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางาน (Batch Throughput Time, BT)  
ระยะเวลาโครงการ (Project Duration)  ระยะเวลาวางงาน (Idle Time)  และปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยู
ระหวางดําเนนิการผลิตของรอบการทํางาน (Batch in Production, BIP) ในงานวจิัยนีไ้ดแบงการ
วิเคราะหออกเปน 2 สวนคือ สวนแรกเปนการวิเคราะหผลกระทบของขนาดการผลิตจากการ
พิจารณาความสัมพันธเสนกราฟ/แผนภาพ สวนท่ีสองเปนการวิเคราะหผลกระทบของขนาดการ
ผลิตโดยอาศัยแบบจําลอง STROBOSCOPE ซ่ึงอาศัยโครงการตัวอยางเดียวกับการวิเคราะหในสวน
แรก ผลท่ีไดแสดงใหเห็นวา เม่ือทุกกิจกรรมมีอัตราการทํางานเทากัน เสนกิจกรรมของแตละ
กิจกรรมจะขนานกัน เม่ือขนาดการผลิตของทุกกิจกรรมเทากัน กระบวนการทํางานท่ีมีขนาดการ
ผลิตท่ีเล็กกวาจะมีการดําเนนิงานท่ีถ่ีข้ึน เสนกิจกรรมจะอยูชิดกันมากข้ึน ซ่ึงหมายถึงระยะเวลา
โครงการและระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานจะลดลง การลดลงของระยะเวลาการผลิตของ
รอบการทํางานมีผลใหความสูญเปลาในรูปของปริมาณผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางดําเนนิการผลิตของ
รอบการทํางานลดลง การลดขนาดการผลิตของบางกิจกรรม (กรณีขนาดการผลิตของกิจกรรมไม
เทากัน) อาจไมสามารถทําใหระยะเวลาโครงการและระยะเวลาการผลิตของรอบการทํางานลดลง  
และอาจกอใหเกิดความสูญเปลาอันเนื่องมาจากการเพ่ิมข้ึนของปริมาณผลิตภัณฑท่ีรอคอยระหวาง
สองข้ันตอนท่ีตอเนื่องกัน ท้ังนี้เนื่องจากการเร่ิมตนของกจิกรรมถูกกําหนดจากกิจกรรมกอนหนา
ดําเนินงานเสร็จส้ินและมีปริมาณผลิตภัณฑท่ีแลวเสร็จอยางนอยเทากบัขนาดการผลิตของกิจกรรม
นั้น ในกรณีอัตราการทํางานของกิจกรรมไมเทากัน ระยะเวลาโครงการถูกกําหนดจากระยะเวลาท่ี
กิจกรรมท่ีมีอัตราการทํางานท่ีชาท่ีสุดในการทํางาน ในกรณีนี้ระยะเวลาการผลิตในแตละรอบการ
ทํางานมีคาไมเทากันโดยรอบการทํางานถัดไปจะมีระยะเวลาการผลิตนานกวารอบการทํางานกอน
หนาท้ังน้ีข้ึนอยูกับความแตกตางของระยะเวลาการทํางานระหวางกจิกรรมท่ีมีอัตราการทํางานท่ีชา
ท่ีสุดกับกิจกรมเร่ิมตนและดวยอัตราการทํางานท่ีไมเทากันนี้ทําใหเกิดการรอคอยของกลุมคนงาน
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ระหวางรอบการทํางาน นอกจากนี้งานวิจยันี้ไดนําเสนอการพัฒนาแบบจําลองสถานการณดวย
โปรแกรม STROBOSCOPE เพื่อชวยในการคํานวณหาผลกระทบของขนาดการผลิตสําหรับ
โครงขายท่ีมีความซับซอน โดยแสดงผานโครงการตัวอยางของการกอสรางทาวเฮาส 
 

ขอเสนอแนะ 
 

เนื่องจากขอบเขตของงานวิจยันี้กําหนดใหทุกกิจกรรมมีความสัมพันธแบบ Finish to Start 
และแตละกิจกรรมเร่ิมตนไดเร็วท่ีสุด (Early Start) หากผูวางแผนงานกอสรางตองการวางแผนงาน
ใหกลุมคนงานดําเนนิงานไดอยางตอเนื่อง โดยใชหลักการวางแผนงานวิธีตางๆ เชน Repetitive 
Scheduling Method (RSM) และ Line of Balance (LOB) เปนตน รวมถึงกรณีกจิกรรมมี
ความสัมพันธระหวางกิจกรรมแตกตางจากงานวจิัยนี้ ไมวาจะเปน Finish to Finish, Start to Finish 
และ Start to Start ยอมจะไดผลท่ีแตกตาง สามารถเปนแนวทางสําหรับงานวิจยัในอนาคตได 
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