
บ ท ท ี่ 2

ท ฤ ษ ฎ ี แ ล ะ ง า น 'ว ิจ ้ย ท ี่เ ก ี่ย ว ข ้อ ง ท ี่ท ำ ก า ร ส ืก ษ า

บทที่ 2 นำเสนองานวิด้ยที่เกี่ยวข้องก่บการบริหารการจ้ดการก่อสร้าง ซึ่งประกอบด้วย 
เน้ือหาหลไาได้แก่ ทฤษฎีการบริหารโครงการ (Project Management) ระบบคุณภาพในการ 
บริหารด้ดการโครงการ (IS010006) ทฤษฎีการจดการดำเนินงาน (Operations Management) 
ทฤษฎีการข้ดสมดุลสายการผลิต (Assembly Line Balancing) ทฤษฎีการไหลแบบทีละชิ้น 
(One Piece Flow) ทฤษฎีระบบการผลิตแบบดึง (Pull Production System) ทฤษฎี 
กระบวนการวางแผนความต้องการว้สคุ (Material Requirement Planning) ทฤษฎีระบบการ 
ควบคมด้วยการมอง (Visual Control) และงานวิจยที่เก่ียวข้องก่บทฤษฎีต่างๆรายละเอียดแสดง 
ได้ด้งนี้

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง

2.1.1 ทฤษฎีการบริหารโครงการ

Heizer and Render กล่าวว่า โครงการ (Project) หมายถึง กลุ่มงานหรือกิจกรรมที่มี 
ความต่อเนื่องและมีความสมพนํธ์โดยตรงกบผลลพธ์ที่เกิดชิ้น แบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอนท่ีสำด้ญ 
ได้แก่ การวางแผน (Planning) การกำหนดตารางการทำงาน (Scheduling) การควบคุม 
(Controlling) (Heizer and Render, 2551: 45) และการบริหารโครงการโดยนิยามของ กิตติ 
พงศ์จิรวไสวงศ์หมายถึง การประยุกค์ใชัวิธีการ เคร่ืองมือเทคนิค และความสามารถก่บโครงการ 
ซึ่งโครงการมีลไาษณะเป็นหนึ่งเดียว (Unique) ประกอบด้วยกระบวนการและกิจกรรมต่าง ๆท่ีไม่ 
สามารถทำชํ้าได้ ทุกโครงการมีระยะเวลาเริ่มด้นและส้ินสุดไว้อย่างชัดเจน กลุ่มของกระบวนการ 
จะประกอบด้วย

- การริเริ่มโครงการ (Initiating) จะเป็นการดำเนินการในการเร่ิมด้นช่วงของโครงการ มีการ 
ระบุจุดประสงค์ของโครงการ ว้ตถุประสงค์โครงการ และกำหนดผู้ด้ดการโครงการ 
เพ่ือให้มีอำนาจหน้าท่ีในการดำเนินโครงการ

- การวางแผนโครงการ (Planning) จะเป็นการดำเนินการวางแผนโครงการโดยละเอียด
และกำหนดจุดอ้างอิงสำหร้บการดำเนินโครงการ และการว้ดผลการดำเนินการโครงการ
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- การดำเนินโครงการ (Implementing) จะเป็นการดำเนินกิจกรรมต่างๆของโครงการ เพ่ือ
สนับสนุนการผลิตให้ได้ผลซัพธ์ตามแผนงานโครงการ

- การควบคุม (Controlling) จะเป็นการดำเนินการในการเฝ้าติดตาม การวด และการ 
ควบคุมผลการดำเนินการของโครงการเทียบกบแผนงานโครงการที่ได้กำหนดไว้ รวมถึง 
การปฏิบ้ติการป้องกิน และการแกไข รวมถึงการเปลี่ยนแปลงเมื่อมีความจำเป็น เพื่อให ้
ว้ตถุประสงค์ของโครงการประสบความสำเร็จ

- การปิดโครงการ (Closing) จะเป็นการดำเนินการในการปิดช่วงของโครงการ หรือปิด 
โครงการอย่างเป็นทางการ รวมถึงการนำบทเรียนที่เกิดขึ้นมาใช่ให้เกิดประโยชน์

(กิตติพงศ์ จิรว้สวงศ์, 2555: 15-16)

นอกจากนี้วิสูตร จิระดำเกิง กล่าวว่า โครงการใดๆจะมีสักษณะเป็น “ชั่วคราว” หรือเกิด 
ในช่วงเวลาหนึ่งเท่านั้น อาจเป็นว้น เดือน หรือปี แล้วแต่ความซับซ้อนของโครงการ การบริหาร 
โครงการหมายถึง การซัดการ การใช่ทร้พยากรต่างๆที่มีอยู่อย่างเหมาะสมและสมบูรณ์ที่สุด 
เพื่อให้การดำเนินการโครงการบรรลุซัดคุประสงค์ที่นั้งไว้ สามารถเปรียบเทียบการบริหาร 
โครงการซับการบริหารในสายงานปกติได้ด้งตารางที่ 2.1 (วิสูตร จิระดำ๓ ง, 2555: 2-7)

ตารางที่ 2.1 ความแตกต่างระหว่างการบริหารโครงการและการบริหารงานในสายงานปกติ

ห้วช่อ การบริหารโครงการ การบริหารงาน 
ในสายงานปกติ

1) ช่วงเวลา จำซัด ต่อเน่ือง

2) การใช่ทรัพยากร ใช่ในช่วงเวลาเดียวและส่งคืน ใช่อย่างต่อเน่ือง

3) ทีมงาน มีการปรับปรุงเปล่ียนแปลงอยู่ 
ตลอดโครงการตามสถานการณ์

ค่อนช่างคงด้วในระยะกลาง 
และระยะยาว

4) ความชำนาญของผู ้
ร่วมทีม

ต้องการให้ผู้ใช่ที่มีความชำนาญ 
อยู่แล้วเนื่องจากไม่มีเวลามากพอ 
สำหรับการฝึกอบรม

อาจฝ ึกอบรมให ้ซ ับผ ู้ไม ่ม ี 
ความชำนาญ ให ้สามารถ  
พํฒนาขึ้นได้ โดยใช่เวลาที่ 
เหมาะสม

5) ความซัดแย้งใน 
งานและการต่อรอง

ค่อนช่างสูง เน่ืองจากซักษณะงาน 
ท ี่เป ็นแบบช ั่วคราว และต้อง 
พึ่งพาทรัพยากรจากสายงานปกต ิ
ซึ่งเป็นเหตุแห่งความซัดแย้ง และ 
ต้องต่อรองตลอดเวลา

ค่อนช่างน้อย เนื่องจากทุก 
อย่างจะอยู่ในซักษณะคงด้ว
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2.1.2 ระบ บ ค ุณ ภ าพ ใน การบ ร ิห ารร ัดก ารโครงก าร  (IS 010006 )

ระบบคุณภาพในการบริหารรัดการโครงการ (IS010006) เป ็นระบบที่เก ี่ยวข ้องรับการ 
ควบคุมคุณภาพในการบริหารโครงการ โดยประกอบไปด้วยห้วข้อหรัก 8 หิวข้อ ได ้แก ่ ห ิวข ้อที่ 
1 เก ี่ยวข ้องร ับขอบเขตงาน ห ิวข ้อท ี่ 2 เก ี่ยวข ้องร ับเอกสารอ ้างอ ิง ห ิวข ้อท ี่ 3 เก ี่ยวข้องกบ 
นิยามและคำจำกดความ ห ิวข ้อท ี่ 4 เก ี่ยวข้องกบระบบบริหารค ุณภาพในโครงการ ห ิวข ้อท ี่ 5 
เก ี่ยวข ้องก ้บความริบผ ิดชอบของฝ ่ายบริหาร ห ิวข ้อท ี่ 6 เก ี่ยวข ้องกบการบร ิหารทรัพยากร 
ห ิวข ้อท ี่ 7 เก ี่ยวข ้องร ับการทำให ้ผล ิตร ัณ ฑ ์เป ็นจร ิง และหิวข้อที่ 8 เก ี่ยวข ้องร ับการร ัด / 
ว ิเคราะห ์ และปรับปรุง ซ ึ่งห ์วข ้อท ี่ม ีความเก ี่ยวข ้องร ับงานว ิร ัย คือ ห ิว,ข้อที่ 8.1 การปรับปรุง 
(Improvement) กระบวนการ ได้แก่ การรัดกลุ่มงาน การปรับเวลาการทำงาน ระบบการควบคุม 
ด้วยการมองเหิน และห์วข้อที่ 8.2 ด ้วช ี้ร ัดและการวิเคราะห ์ ได ้แก ่ คู่ม ือการปฏิป ้ตงาน (Work 
Instruction) จุดควบคุมในแต่ละงาน (Control Point) และการควบคุมวิธีปฏิบ ํตงาน (Control 
Procedure)

2.1.3 ท ฤ ษ ฏ ีก ารร ัด ก ารด ำเน ิน งาน  (O p e ra tio n s  M anagem en t)

Russell and Taylor กล่าวว่า การรัดการดำเนินงานเป็นกระบวนการที่มีการออกแบบการ 
ดำเนินงาน การพ้ฒนากระบวนการผลิตและการดำเนินงานฑํ่งหมด เพ ื่อให ้สามารถดำเนินงาน 
ได ้อย ่างม ีประส ิทธ ิภาพด้วยด ้นท ุนท ี่ประหรัด (Russell and Taylor, 2555: 2) นอกจากนี้การ 
รัดการดำเนินงานโดยนิยามของ Heizer and Render หมายถึง กิจกรรมที่เก ี่ยวข้องรับการสร้าง 
ม ูลค ่าในรูปของส ินค ้าและบริการโดยอารัยกระบวนการแปรรูปหรือแปรสภาพปจรัยนำเข ้าให ้ 
ออกมาเป ็นปจร ัยนำออก ก ิจกรรมการสร ้างส ินค ้าและบร ิการน ี้จะเก ิดข ึ้น ในท ุกๆองค ์การ 
โดยเฉพาะในธุรก ิจอ ุตสาหกรรมการผลิต ยกด ้วอย ่างก ิจกรรมการผลิตส ินค ้าท ี่ร ับต ้องได ้ เช่น 
โท รร ัศ น ํ Sony หรือรถรักรยานยนต ์ย ี่ห ้อ Harley Davidson เป็นด้น (Heizer and Render, 
2551: 3)

2.1.4 ท ฤษ ฏ ีก ารร ัด ก ารสม ด ุลสายการผล ิต  (A s sem b ly  L ine  B a la n c in g )

บรรหาญ ลิลา กล่าวว่า การรัดสมคุลสายการผลิตเก ี่ยวข ้องรับกระบวนการผลิตท ี่ม ีการ 
ผลิตผลิตรัณฑ์เป็นจำนวนมาก (Mass Production) เช่น สายการประกอบที่งานหรือกิจกรรมใน 
การประกอบต้องมีการรัดแบ่งให้พนักงานหรือสถานีงานอย่างเหมาะสม เพื่อให้ปริมาณงานของ 
พนักงานแต่ละคน หรือของแต่ละสถานีงานมีความสมดุลรันมากที่ส ุด ในขณะที่คุณภาพของงาน 
ตามข้อกำหนดรังคงได้ร ับการตอบสนอง กล่าวคือ ม ีระร ับค ุณ ภาพที่ยอมรับได ้ แบ ่งได ้เป ็น 2 
รักษณะ คือ กำหนดจำนวนพนักงานหรือสถานีงาน และกำหนดรอบเวลาการผลิต การรัดสมดุล
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สายการผลิตม ีหลายวิธ ี เช ่น ว ิธ ีใช ้ขอบเขตพื้นที่ (Region Approach) หฌัาการ คือ งานที่ 
สามารถทำพร้อมกไม่งานอื่นๆไดไห้จัดงานนั้นอยู่ในพื้นที่เดียวจัน และงานอื่นๆที่ไม่สามารถทำ 
พ ร ้ อ ม ได ้ให ้แยกงานนั้นเป็นอีกพื้นที่หนึ่ง (บรรหาญ ลิลา, 2553: 249-257) นอกจากนี้ บุษบา 
พฤกษาพันธุรัตน์ กล่าวว่า วิธีการจัดสมดุล (Line Balancing) คือ การพยายามที่จะจัดให้สถานี 
งานต่างๆมีจัดราการทำงานหรือเวลาที่ใช ้เท ่าๆจัน แต่หากเวลาที่ใช่ในแต่ละสถานีไม่เท่าจันแล้ว 
จัตราการผลิตของสินค้านั้นจะถูกกำหนดโดยเวลาการทำงานของสถานีงานที่ใช้เวลามากที่ส ุด 
ซ ึ่งเป ็นค ้วกำหนดจ ัดราการผล ิตน ั้นค ือ รอบเวลาการผล ิต (Cycle Time) ซ ึ่งหมายถ ึงเวลา 
ระหว่างที่สินค้าเสร็จออกมาแต่ละชิ้น โดยมีค ่าเท ่าจ ับเวลาของสถานีท ี่ช ้าท ี่ส ุด ในการจัดสมดุล 
สายการผลิตจะเป็นการดำเนินการภายใต้เงื่อนไขสองประการ คือ งานก่อนหน้า (Precedence 
Requirements) และข ้ อ จำจัดของรอบเวลาการผลิต (Cycle Time Restrictions) ยกจังอย่าง 
วิธีการจัดสมดุลสายการผลิตโดยการใช้คอมพิวเตอร์ (COMSOAL) ส่วนใหญ่แล้ววิธีน ี้เหมาะจับ 
การผลิตที่มีขนาดใหญ่ หจักการที่นำมาใช้มกเป็นหจักการของฮิวริสติกในการจัดงานไปจังสถานี 
งานต่างๆ โดยเล ือกจากทางเล ือกงานย่อยที่เป ็นไปไต ้ตามเง ื่อนไข Takt Time และลำจับงาน 
ก้อนหจังโดยวิธีการสุ่มด้วยคอมพิวเตอร์ (บุษบา พฤกษาพันธุรัตน์, 2552: 315-328)

2.1.5 ท ฤษ ฏ ีก ารไห ลแบ บ ท ีละช ิ้น  (O ne P iece  F low )

วิทยา สุหฤทดำรง และยุพา กลอนกลาง อธิบายว่า การไหลแบบทีละชิ้น คือ สภาวการณ์ 
ท ี่จะเก ิดช ิ้น ไต ้ก ็ต ่อเม ื่อผล ิตจ ัณ ฑ ์ม ีการเคล ื่อนผ ่านเข ้าไปกระบวนการผล ิตเพ ียงหน ึ่งช ิ้น  ณ 
ช่วงเวลาหนึ่ง โดยจะมีการกำหนดจัดราการไหลตามความต้องการของลูกค้า การปฏิปตการ 
เพ ื่อให ้ผลิตจัณฑ็ไหลไปเพียงหนึ่งช ิ้น ณ เวลาหนึ่งนี้ช ่วยให้บริษ ัทสามารถส่งมอบผลิตจัณฑใป 
จังลูกค้าได้เร็วชิ้น ช ่วยลดความต้องการในการจัดเก ็บและการขนส่ง ทำให้ความเสี่ยงที่จะเกิด 
ความเสียหายลดลง และช่วยเผยปญหาอื่นๆออกมา และทำให้ปญหาเหล่านั้นได้ร ับการจัดการ 
ไปด้วย (วิทยา สุหฤทดำรง และยุพา กลอนกลาง, ผู้แปล, 2549: 38)

2.1.6 ทฤษฏ ีระบ บ การผล ิตแบ บ ด ึง (P u ll P ro d u c tio n  S ys tem )

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุ่น) ไต้นิยามระบบการผลิตแบบดีง คือ ระบบที่ผลิต 
ตามความต้องการของลูกค้าที่เกิดชิ้นจริง  ๆ ไม่ใช่เกิดจากการพยากรณ์ เป็นระบบที่เริ่มต้นจาก 
ลูกค้าดึงสินค้าจากระบบเป็นนั้นตอนแรก หจังจากนั้นกระบวนการที่ถูกดึงสินค้าไปจะเริ่มต้นไป 
ดึงชิ้นงานจาก กระบวนการก่อนหน้า ในเวลาที่ต้องการ ปริมาณที่ต้องการ ซึ่งระบบการผลิต 
แบบดึงเป็นระบบที่

- เช้าใจไต้ง่าย ไม ่ซบซ้อน
- พยายามหลีกเลี่ยงระบบคอมพิวเตอร์
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- ใช้การควบคุมด้วยสายตา
- ใช้สัญญาณเป็นสื่อในการเคลื่อนย้าย WIP หรือสัตถุดิบ
- คล่องด้ว สามารถปรับเปลี่ยนได้อย่างรวดเร็ว
- สน้บสนุนให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิต 

(สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุ่น) [ส.ส.ท.], 2556: 4)

2.1.7 ท ฎ ษ ฎ ีก ระบ วน ก ารวางแผน ค วาม ต ้อ งการว ้สด ุ (M a te ria l R e qu irem en t  
P la n n in g ; MRP)

Russell and Taylor อธ ิบายวิธ ีการวางแผนความต ้องการส ัสด ุในหลายๆวิธ ี ซ ึ่งใน 
งานวิสัยนี้วิธีที่เหมาะสมที่จะนำมาใช้วางแผนความต้องการสัสดุ คือ ว ิธ ีส ังได ้ตามต้องการ (Lot- 
for-Lot; L4L) หมายถึง ปริมาณที่สังซื้อได้ตามที่ต้องการในแต่ละงวด ซึ่งทำให้เกิดความยืดหยุ่น 
ตามความต ้องการในการส ั่งซ ื้อแต ่ละคร ํ่ง และอ ีกว ิธ ีท ี่จะนำมาใช ้ค ือ ปริมาณสั่งซื้อๆ?นตํ่า 
(Minimum Order Quantity) หมายถึง ปริมาณที่ต ํ่าสุดหรือน้อยที่ส ุดที่ต ้องสั่งซ ื้อต่อครํ่ง ซ ึ่งเก ิด 
จากส่วนลดปริมาณหรือเป ็นข้อกำหนดของผู้ขายปจสัยการผลิต (Russell and Taylor, 2555: 
324)

2.1.8 ท ฤษ ฎ ีก ารค วบ ค ุม ด ้วยการม อ ง (V isua l C o n tro l)

มี'งกร โรจน์ประภากร กล่าวถึง การควบคุมด้วยการมองว่าเป ็นสิ่งท ี่ช ่วยบ่งบอกถึงสภาพ 
ปกต ิหร ือผ ิดปกต ิท ี่เก ิดข ึ้นส ับกระบวนการผล ิต  โดยม ีเคร ื่องม ือชน ิดต ่างๆ ซ ึ่งจะข ึ้นอย ู่ส ับ  
สัตถุประสงค์ท ี่จะนำไปใช้ไต ้แก่ บอร์ดควบคุมการผลิต ป ้ายหลอดไฟแสดง ป้ายแสดงและป้าย 
แบ่งขอบเขต และข้อมูลข้อร้องเรียนและเป้าหมายของหน่วยงาน (มีงกร โรจน์ประภากร, ผู้แปล, 
2554: 133-134)

2.2 งาน ว ิส ัยท ี่เก ี่ย วข ้อ ง

2.2.1 งาน ว ิส ัยท ี่เก ี่ย วข ้อ งส ับ ก ารบ ร ิห ารโครงก าร

Santos, Soares, and Carvalho กล่าวถึง อุปสรรคของการบริหารสัดการข้อมูลที่ม ีความ 
ย ุ่งยากในหลายๆโครงการ โดยการสำรวจแนวความคิดของผ ู้บร ิหารโครงการในหลากหลาย 
สาขาวิชาซึ่งแบ่งออกเป็นเรื่องต่างๆไต้แก่ 1) การควบคุมเอกสาร พบว่าม ีว ิธ ีการท ี่แตกต่างสัน 
ของแต่ละองค์กร แต่ละสัฒนธรรม ไม่ม ีแม่แบบ ม ีเอกสารมากมายหลายเวอร์ข ึ้น มีลำต้บขึ้นใน 
การยินยอมให้เข้าถึงเอกสาร ม ีการแลกเปลี่ยนเอกสารท ี่มากเก ินกว่าจะรับไดโดยทางอ ีเมล 2)
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เครื่องมือสนับสนุนทางด้านไอที พบ'ว่ามี'ใม่เพียงพอ หรือเครื่องม ือที่ม ือยู่ก ็ไม ่สามารถสนับสนุน 
กิจกรรมโครงการได้อย่างเหมาะสม การใช้งานระบบต่าง ๆที่มือยู่มีความยุ่งยาก ต้องสูญเสียเวลา 
มากในการด้ดการ 3) ปริมาณของข้อมูลที่มืมากเกินไปมืการพิจารณา 2 เรื่อง ได้แก่ จำนวนของ 
เอกสารและที่นัดเก็บ พบว่ามืความยุ่งยากในการด้นหา กู้คืน และเรื่องอีเมลที่ถูกใช้เป็นเครื่องมือ 
ในการแลกเปลี่ยนข้อมูลข่าวสาร พบว่ามืความยากของการเช้าถึงข้อมูล อาจส่งผลให้เกิดความ 
เช้าใจผิด 4) การกระจายของข้อมูล ระหว่างผู้ม ีส ่'วนเกี่ยว,ช้อง กลุ่มและหุ้นส ่วนต่างๆ มีความ 
แตกต่างของเครื่องมือและระบบที่ใช้ เช่น อีเมล (email) ระบบพอร์ทล (portal) ด้วบริการแฟ้ม 
ในระบบเครือข่าย (file servers) เป็นด้น 5) การนัพเดทและการปรับด้วของผู้ใช้งาน เช่น ระด้บ 
ภาษาที่เหมาะสมนับพนักงาน เพราะบางคนอาจการศึกษาไม่ได้สูงมาก แต่มืความเก่งเชี่ยวชาญ 
ในงานของตนเอง 6) การไม ่ม ืเวลาทำข้อม ูลของผ ู้ม ืส ่วนเก ี่ยวช ้อง ทำให ้ข ้อม ูลไม ่น ัพเดท 7) 
กระบวนการในการรวบรวมข้อมูล เน ื่องจากความแตกต่างของรูปแบบ กฎเกณ ฑ ์ เทคนิคและ 
เครื่องมือที่ใช้ ผลนัพิธ์ฑได้จากการศึกษาทิ้งทางปฏิบ้ติและ'หลกการต่าง ๆของการบริหารนัดการ 
ข้อมูล และการบริหารโครงการ นั่นก็คือ ข ้อม ูลควรน ัดเก ็บท ี่ส ่วนกลางเพ ื่อให ้ท ุกคนสามารถ 
เข ้าถ ึงได ้ง ่าย รูปแบบและเครื่องม ือต ่างๆท ี่นำมาใช ้ควรผสมผสานท ิ้งภาพและรูปร่างหน ้าตา 
ภาพนักษณ์ของเครื่องมือเข้าด้วยนัน เพ ื่อหลีกเล ี่ยงความพยายามและการเส ียเวลาที่ต ้องใช้ใน 
การเรียนรู้น ั่นเอง (Santos, Soares, and Carvalho, 2012 )

2.2.2 งาน ว ิน ัยท ี่เก ี่ย วข ้อ งน ับ การน ัดการดำเน ิน งาน

Rudberg and Jonsson กล่าวถึง การจำแนกความแตกต่างระบบการผลิตสำหรับการ 
ก่อสร้างบนหนักการของการนัดการ ประกอบด้วยความแตกต่างของการทำให้เป ็นอุตสาหกรรม 
ความหลากหลายของสินค้า และปริมาณในการผลิตสินค้าแต่ละประเภท โดยมีส ิ่งท ี่แยกความ 
แตกต่างของระบบการผลิตนั่นก็คือ รูปแบบของก่อสร้าง ม ืว ิธ ีการผลิตอย่างไรจนได ้ออกมาเป ็น 
สินค้า อาทิเช่น การสร้างชิ้นส่วนสำเร็จรูปเตรียมไว้ล่วงหน้าก่อนการประกอบ และงานวินัยฉบับ 
น ี้ได ้กล ่าวถ ึงการศ ึกษากรณ ีด ้วอย ่าง 3 กรณ ี ประกอบด้วยบริษ ัทก ่อสร้างขนาดกลางธ ุรก ิจ 
ครอบครัว บริษ ัทท ี่ม ีแนวค ิดแบบอสังหาริมทรัพย ์ และบริษ ัทเป ิดใหม่ท ี่ม ืผ ู้ร ับเหมาขนาดใหญ่ 
โดยแต่ละบริษัทมีระบบการผลิตที่แตกต่างนัน บางบริษ ัทเป ็นการก ่อสร้างโดยผลิตเป ็นชิ้นส ่วน 
จากโรงงานเป็นส่วนๆแล้วนำไปประกอบที่หน้างาน บางบริษัทผลิตแบบมีปริมาณและมีการผลิต 
ชิ้นงานล่วงหน้า บางบริษัทผลิตแบบ'ไม่มืปริมาณ แต่มืการผลิตชิ้นงานล่วงหน้า ผลนัพธ์ที่ได้จาก 
การศึกษาพบว่า ท ุกกรณ ีศ ึกษาแนะนำให้ม ีการสร้างชิ้นส่วนไว้ล ่วงหน้าก่อน แล้วจึงนำชิ้นส่วน 
ด้งกล่าวไปประกอบที่หน้างาน โดยพยายามให้เหลืองานที่ต ้องทำที่หน้างานให้น้อยที่ส ุดเท่าที่จะ 
สามารถทำได้ (Rudberg and Jonsson, 2012)



20

2.2.3 งาน ว ิร ัยท ี่เก ี่ย วข ้อ งก ้บ ก ารร ัด ส ม ด ุล ส ายก ารผ ล ิต

งานวิรัยที่เกี่ยวข้องก4บการรัดสมดุลสายการผลิตมีผู้ศึกษาจำนวนหลายท่าน ได้แก่ 
นุชสรา เกรียงกรกฎ และปรีชา เกรียงกรกฎ ได้พ้ฒนาโปรแกรม Visual FoxPro เวอร์ข้น 6.0 
สำหรับการจ4ดสมดุลสายการประกอบโรงงานผลิตเส้ือผ้าสำเร็จรูปโดยไข้วิธีฮิวรีสติก 4 วิธี ได้แก่ 
วิธี Ranked Positional Weight, Maximum Task Time, Minimum Task Time และวิธี Greedy 
Randomized ผลลิพธ์ทีได้พบว่าวิธี Ranked Positional Weight, Maximum Task Time และวิธี 
Greedy Randomized ให้'ค่าผลลิพิธีที่เท่าก่นและเป็นผลลิพธ์ที่ดีที่สุด คือ จำนวนสถานีงาน 
ลดลงจาก 17 สถานีงาน เหลือ 12 สถานีงาน และค่าประสิทธิภาพสายการผลิต เพ่ิมขึ้นจากร้อย 
ละ 55.48 เป็นร้อยละ 78.60 (นุชสรา เกรียงกรกฎ และปรีชา เกรียงกรกฎ, 2012) และ DePuy 
and Whitehouse ศึกษาพ4ฒนาโปรแกรม Visual Basic 6.0 เพื่อแก้ปญหาข้อจำก่ดเรื่องการ 
รัดสรรทรัพยากร (Resource Allocation) ผลก้พธ์ท่ีได้พบว่า วิธี COMSOAL เหมาะสมท่ีสุดและ 
มีระยะเวลาโครงการน้อยที่ส ุดเมื่อเปรียบเทียบก้บวิธ ีการฮิวริสติกอื่นๆ (DePuy and 
Whitehouse, 2000) สำหรับกรณีด้วอย่างอื่นๆ ได้แก่ Eswaramoorthi et al. ศึกษาการรัด 
สมดุลสายการผลิตแบบผลิตภณฑ์เดี่ยวโดยพิจารณาควบคู่ก้บ Takt Time ซึ่งประกอบด้วย 2 
ข้ึนตอน ขึ้นตอนแรกใช้วิธี COMSOAL เพื่อลดจำนวนสถานีงานให้น้อยที่สุด ขึ้นตอนที่สองใช้ 
ด้ชนีการไหลรัดงานย่อยต่าง ๆลงในสถานีงานเพื่อทำให้ภาระงานของงานและสถานีงานเกิด 
ความราบรื่นมากที่สุดภายใต้แนวความคิดของลืน โดยพิจาณาความสัมพิ'นธ์ระหว่างรอบเวลา 
ของสถานีงานและความเร็วในการผลิต ผลล4พิธีที่ได้พบว่า งานมีความสมดุลมากกว่าเดิมและ 
สามารถลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นได้ 43.5% (Eswaramoorthi et al., 2012) Fazlollahtabar, 
Hajmohammadi, and Flaghzadeh ศึกษาการรัดสมดุลสายการผลิตของกิจกรรมที่มีเวลาไม ่
แน่นอน โดยนำเสนอ 3 วิธี ได้แก่ วิธี Heuristic วิธี Approximated integral และวิธี Monte 
Carlo simulation โดยทำการทดลองทํ่งหมดจำนวน 5 สถานีงาน จำนวน 9 งาน และจำนวน 9 
ช่วงข้อมูล ผลลิพิธีที่ได้จากการทดสอบพบว่าวิธี Approximated integral ให้ประสิทธิภาพของ 
สมดุลสายการผลิตสูงสุดคือ 99.7% แต่ใช้ได้ดีเมื่อจำนวนสถานีงานไม่เกิน 5 สถานีงานเท่านั้น 
เพราะเสียค่าใช้จ่ายจำนวนมากสำหรับเครื่องรักร เครื่องมือ การดำเนินการและพื้นที่ที่ต้อง 
รัดเตรียมเพื่อโยกย้ายสิ่งต่างๆเข้าสถานีงาน จึงไม่แนะนำวิธีนี้ ส่วน 2 วิธีท่ีเหลือให้ผลล4'พธ์ท่ี 
ใกล้เคียงก้นพบว่า วิธี Heuristic ให้ประสิทธิภาพของสมดุลสายการผลิต เท่าก4บ 87.11% และ 
วิธี Monte Carlo simulation ให้ผลล4'พธ์ที่แตกต่างก้นใน 9 ช่วงข้อมูล คือ 87.05%, 87.08%, 
86.85%, 84.87%, 87.10%, 87.07%, 85.19%, 87.14% และ87.5% ซึ่งบทความนี้แนะนำให้ใช ้
วิธี Monte Carlo simulation โดยจะใช้เมื่อแบบจำลองมีความข้บซ้อน ไม่เป็นเส้นตรง ด้วแปร 
ต่างๆมีความไม่แน่นอน (Fazlollahtabar, Hajmohammadi, and Haghzadeh, 2011)
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2.2.4 งาน ว ิร ัยท ี่เก ี่ย วข ้อ งร ับ ก ารไห ล แ บ บ ท ีล ะช ิ้น

JT กล่าวถึง ระบบการผลิตแบบโตโยต้าโมเดลผสม มีการนำลีนเข้ามาปรับปรุงการทำงาน 
โดยเปลี่ยนสายการประกอบจากเส้นตรง (Linear subassembly lines) เป็นสายการประกอบ 
แบบยูเชพ (U-shaped subassembly cells) และปรับวิธีการออกแบบการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง 
(Job Shop) ในโรงงานใหม่ มีการรัดสายการประกอบด้วยรัตราความต้องการของลูกค้า (Takt 
Time) โดยออกแบบเวลาที่ใซในการผลิตหรือประกอบงานหนึ่งรอบกระบวนการ (Cycle Time) 
ให้น้อยกว่าค้ตราความต้องการของลูกค้า ซึ่งเป็นการรัดสมดุลความต้องการที่ต้องผลิตสินค้าใน 
แต่ละรัน โดยออกแบบบนพื้นฐานของการทำทีละชิ้น ตรวจสอบทีละชิ้น และเคลื่อนย้าย 
สินค้าออกไปทีละช้ิน (One Piece Flow) อีกท้ิงไต้นำระบบป้องรันความผิดพลาด (Poka Yoke) 
และระบบค้มบ้ง (Kanban) มาใช้เพื่อตรวจสอบและควบคุมการดึงชิ้นส่วนที่ใชในการผลิต 
ท้ายที่สุดในการนำระบบการผลิตแบบลีนมาใซให้เกิดผลสำเร็จนั้นต้องเริ่มที่ระต้บผู้บริหาร 
ระต้มสูงเป็นผู้ขบเคลื่อน ผลไาต้นให้เกิดการเปลี่ยนแปลงในรัฒนธรรมองค์กร ทำให้พนักงาน 
เข้าใจในบทบาทหน้าที่การทำงานของตนเอง และประโยชน์ท่ีจะไต้รับจากปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 
การลดค่าใช้จ่ายจากการขรัดความสูญเปล่า จำนวนครังสินค้าท่ีเหมาะสม และการส่งมอบสินค้า 
แบบท้นเวลาโดยไม่มีของเสียเกิดขึ้น (JT, 2007)

2.2.5 งาน ว ิจ ้ยท ี่เก ี่ย วข ้อ งร ับ ระบ บ การผล ิต แบ บ ด ึง

Simchi-Levi, Kaminsky, and Simchi-Levi กล ่าวถ ึงความรัมพ ้นธ ์ระหว่างความรันแปร 
ในระบบการผลิต และกลยุทธ์การรัดการให้สำเร็จเป็นสิ่งสำค้ญที่ต้องเข้าใจถึงระบบการออกแบบ 
และการรัดการ โดยมี 3 กลย ุทธ ์ท ี่ใช ้ร ันท ้วไปได ้แก ่ ผรัก ดึง และการรวมรันน ั้งผร ักและด ึง 
Nahmias ไต้กล่าวถึง ระบบผรักการวางแผนการผลิตจะทำตามความคาดหมายความต้องการ 
การต้ดสินใจจะทำที่ส ่วนกลาง สรุปไต ้ว ่าระบบผรักค ่อนข้างม ีความยืดหยุ่นต ํ่า นำมา1ซึ่งลำต้บ 
สินค้าคงครังที่สูงและมีแนวโน้มที่จะเพิ่มจำนวนความสูญเปล่า (Waste) (Nahmias, 2009) ส่วน 
ระบบดึงความต้องการจริงจะเป็นต้วข้บเคลื่อน ระบบดึงเป ็นความตํ่ง ํ๋ใจอยู่ร ่วมรับการผลิตแบบ 
ท้นเวลาพอดี (Just in time, JIT) ที่แรกที่ไต ้นำมาใช้ค ือ โตโยค้า (Toyota) เบ ื้องหรังความเป ็น 
จริงแล้ว การผลิตแบบท้นเวลาพอดีมีเป้าหมายที่สำค้ญที่สุดอยู่เหนือการลดสินค้าคงครังนั้น คือ 
การสรางความรัมท้นธ์รับคนที่ส่งของภายใต้การติดตามต้านคุณภาพอย่างใกล้ชิด และการสร้าง 
ผลิตรัณฑ์‘ร่วมรัน ระบบดึงใช ้การผลิตแบบท้นเวลาพอดีให ้เก ิดประโยชน ์รวมไปถึง 1. ลดงาน 
ระหว่างกระบวนการ และรอบเวลา 2. การไหลอย่างราบรื่นในการผลิตโดยการลดความรันผวน 
ในระต้บของงานระหว่างกระบวนการ 3. ท ้ฒนาคุณภาพโดยการทำให้เวลาสั้นลงระหว่างการ 
เริ่มต้น และการตรวจหาข้อบกพร่อง 4. ลดค่าใช้จ่ายต่างๆ ของสินค ้าคงครัง ถึงแม้ว่าระบบดึง 
และรากฐานการผลิตแบบท้นเวลาพอด ีจะไต ้ร ับการสน ับสน ุนในวงกว้างในอ ุตสาหกรรมการ
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ก่อสร้าง ย ิงคงข ึ้นอย ู่ภายใต ้เง ื่อนไขท ี่แน ่นอน และเหมาะสมเท่านั้น เช่น ความต้องการที่คงที่ 
ระยะเวลารอคอยที่สั้น และบางระยะเวลารอคอยก็ยากที่จะลด แหล่งกำเนิดของความพ้นแปรที่ 
ไม่มีทางขจด ต้งนั้นการใช้ระบบดึงจึงไม่ไต้เป็นกลยุทธ์ที่ถ ูกต้องที่ส ุดสำหรับสั้งระบบการผลิต

สุดท้ายระบบผลไาและดึง ไต ้ประย ุกต ็ใช ้ความแตกต ่างของสถานท ี่ของห ่วงโซ ่อ ุปทาน 
ท้วๆไประบบผลไาจะใช้ในช่วงของการเริ่มต้นของห่วงโซ่อ ุปทานที่เข ้ามามีบทบาทร่วมท้นอย่าง 
มาก และการผลิตรัสดุเพื่อเก็บเป็นสินค้าคงคท้งจะอยู่บนพื้นฐานการคาดการณ์ ส่วนสุดท้ายของ 
ห ่วงโซ ่อ ุปทานไปถ ึงล ูกค ้าเป ็นการร ัดการในว ิธ ีการด ึงท ี่ผล ิตท ้ณ ฑ ็ได ้ร ับคำส ั่งสร ้าง ในการ 
ตอบสนองความต้องการของลูกค้า (Simchi-Levi, Kaminsky, and Simchi-Levi, 2003)

2.2.6 งานวิรัยที่เกี่ยวข้องก้บการควบคุมด้วยการมอง (Visual Control)

Abudayyeh ไต ้ออกแบบระบบรัดเก ็บและแสดงข ้อม ูลร ัตโนม ่ตท ี่ช ่วยบริหารโครงการ 
ก่อสร้าง เพ ื่อทราบความคืบหน้าในการก่อสร้าง ความล่าช ้าท ี่เก ิดข ึ้น ประเม ินพฤติกรรมของ 
ผู้ปฎิบิตงาน เครื่องมือที่ใช้ประกอบด้วยเครื่องปริ้นเอกสาร กล้องท้นทึกวิด ีโอ ไม โครโฟ น  และ 
คอม พ ิว เตอร ์พ ร ้อมโป รแกรม ท ี่ใช ้ดำเน ินการ ผลร ัพธ ์ข ้อม ูลท ี่ได ้จากระบบม ีความถ ูกต ้อง 
น ่าเช ื่อถ ือมากกว ่าแต ่ก ่อน เพราะสามารถด ูภาพท ี่ถ ูกท ้นท ึกไว ้ประกอบการพ ิจารณ า การ 
ประเมินผลของผู้ปฏิท้ติงานทำได้อย่างรวมเร็วท้นทึที่ต ้องการ และสามารถปรับปรุงความล่าช้าที่ 
เกิดขึ้นไต้อย่างเหมาะสม (Abudayyeh, 1997)

Lin et al. ไต ้สร้างระบบสังเกตการณ ์ด ้วยการมองเห ็นท ี่ม ีความละเอียดสูง โดยการใช ้ 
กล้องสองต้ว คือ กล้องมุมกว้าง (wide-angle camera) และกล้องสปีดโดม หรือท ี่เร ียกว่ากล้อง 
วงจรป ิด (speed dome camera) ซ ึ่งม ีการปร ับ เท ียบความละเอ ียดท ี่หลากหลายในการ 
ตอบสนองรายละเอียดของภาพ และภาพรวมที่ไต้จากรูปภาพ รูปแบบที่ไต ้ทดลองใช ้ในกล้องส 
ปี๑โดมครํ่ง ํ๋น ี้ คือภาพขาวดำ ผลสัพธ์ที่ไต้พบว่าภาพที่ไต้ม ีความละเอียดสูง เก ็บรายละเอ ียดไต ้ 
มากตามที่ต ้องการ แต ่ย ิงคงม ีการศ ึกษาต ่อในอนาคตในเร ื่องความสว่างของแสงและการซ ูม 
รัตโนมิด เพื่อให้สามารถรับภาพเคลื่อนไหวที่ม ีความละเอียดสูงไต้ (มก et al., 2012)

สรุปประโยชน์ที่ได้รับจากทฤษฏีและงานวิรัยที่เกี่ยวข้อง

จากการศึกษาทบทวนทฤษฎีและงานวิร ัยท ี่เก ี่ยวข ้องในแต่ละเรื่องพบว่า ในการบริหาร 
โครงการ เพ ื่อให ้สามารถบรรล ุร ัตถ ุประสงค ้ท ี่ส ั้งไว ้ จำเป ็นต้องม ีการวางแผนล่วงหน้าท ี่ด ี ร ัน 
ไต้แก่ แผนกำรังคน แผนสังร ัสด ุให ้ม ีความเหมาะสมท้บแผนการก่อสร้างจริง ซ ึ่ง เท ่าน ั้นร ังไม ่ 
พอควรเพ ิ่มเต ิมระบบควบค ุมการก ่อสร ้างเข ้าไปด ้วย ในงานว ิร ัยการควบค ุมด ้วยการมองท ี่ 
ศ ึกษามา ใน เบ ื้อ งต ้น อ าจร ังไม ่จำเป ็น ต ้องใช ้กล ้องวงจรป ิด เพ ื่อค วบ ค ุม การก ่อ สร ้าง  แต่ 
ปรับเปลี่ยนมาใช้ป้ายบอกสถานะและเสื้อควบคุมการทำงานของการก่อสร้างทาวน์เฮาส์ในแต่ละ
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หลงก่อน เพราะมีต้นทุนที่ตํ่ากว่ามาก แต่ย ิงคงให ้ข ้อม ูลที่เพ ียงพอกบความต้องการในปจจุบ ิน 
นอกจากน ี้ยงม ีการนำการจดการดำเน ินงานและระบบการบร ิหารจดการด ้านค ุณ ภาพมา 
ประย ุกต ์ใช ้ กล่าวคือ การกำหนดและสร ้างมาตรฐานให ้เก ิดข ึ้นในงานก ่อสร ้าง ม ีค ู่ม ือการ 
ปฏิบํตงาน (Work Instruction) จุดควบคุมในแต่ละงาน (Control Point) และการควบคุมวิธี 
ปฏิบตงาน (Control Procedure) ของแต่ละงาน การจดสมดุลสายการผลิตโดยการใช ้แท ็คไทม์ 
เป็นต้วกำหนด ให ้งานย่อยแต่ละงานใช้ระยะเวลาเท ่าๆก่น กำหนดจำนวนพนักงานให้ม ีความ 
เหมาะสมก่บหน้างานก่อสร้างจริง เพื่อให้การไหลเป็นไปแบบต่อเนื่อง แบบทีละชิ้น ไม ่ม ีการรอ 
งานเกิดขึ้น รวมทํ่งํ๋การประยุกด6ใช้ระบบการผลิตแบบดึง ผลิตสินค้าตามความต้องการที่เก ิดขึ้น 
จริงของลูกค้า

ซ ึ่งในงานวิจ ํยท ี่เก ี่ยวข ้องก ่บการจดสมดุลสายการผลิต ยงไม ่พบว่าม ีงานวิจยเรื่องใดท ี่ 
สามารถนำไปประยกต็ใช้ในอุตสาหกรรมก่อสร้างใต้โดยตรง เช ่น วิธ ีการจดสมดุลสายการผลิต 
แบบใช้ขอบเขตพื้นที่ไม ่สามารถนำไปประยุกต็ใช้มอบหมายงานที่อยู่ในพื้นที่เด ียวกVIด้ท ํ่งหมด 
เน ื่องจากต ิดข ้อจำค ้ดเร ื่องพ ื้นท ี่และจำนวนคนท ่างานท ี่ไม ่สามารถทำงานในพ ื้นท ี่เด ียวค ้นไต ้ 
และวิธีการ COMSOAL เหมาะสำหรับการผลิตที่ม ีฃนาดใหญ่ ม ีความซบซ้อนมากกว่า ดงนั้น 
งานว ิซ ้ยน ี้จ ึงไต ้นำเสนอว ิธ ีการท ี่ม ีความแตกต ่างจากว ิธ ีการอ ื่นๆเพ ื่อท ่าให ้อ ุตสาหกรรมการ 
ก่อสร้างสามารถซ้บเคลื่อน ไต้อย่างอุตสาหกรรมการผลิต
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