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บทคดัย่อ 
งานวิจยัน้ีหาทางท่ีจะเพ่ิมผลผลิตในการผลิตร่มชูชีพภายใตข้อ้จ  ากดัท่ีมีอยู่ในโรงงานปัจจุบนั โดยยึดหลกั

ความชดัเจนของก าลงัการผลิตของโรงงาน เน่ืองจากก าลงัการผลิตสูงสุด (maximum capacity) จะส่งผลถึงกิจกรรมใน
ระบบการผลิตทั้งมวลไม่ว่าจะเป็นจากการรับออเดอร์ การจดัหา การวางล าดบัและก าหนดการของงาน ฯลฯ เม่ือตอ้ง
มาเผชิญกบัสภาพแวดลอ้มการท างานท่ีเนน้ขั้นตอนเป็นส าคญั การปรับเปล่ียนหรือพฒันาปรับปรุงในดา้นต่างๆไม่ว่า
จะเป็นในเร่ืองของสถานท่ี ก  าลงัคน ขั้นตอนการปฏิบติังาน ตลอดจนถึงกฎและระเบียบต่างๆท่ีเขม้งวดจะเป็นไปได้
ยากมาก โรงงานท่ีงานวิจยัเขา้ไปศึกษาน้ี เป็นสถานท่ีผลิตร่มชูชีพท่ีกองทพับกเป็นเจา้ของและผูด้  าเนินการ โดยสถาน
ท่ีน้ีซ่ึงอยู่เขตปริมณฑลเดิมทีเป็นค่ายทหารแลว้ถูกดดัแปลงมาให้เป็นสถานท่ีการผลิต ดงันั้นผงัโรงงานจึงมีลกัษณะ
ค่อนไปทางแบบโรงงานรับสั่งท  าสั่งตัด (make-to-order) แต่ดูท่ีจริงแล้วธรรมชาติของการผลิตร่มชูชีพ ควรจะมี
ลกัษณะไปเป็นแบบการผลิตเพ่ือจดัจ าหน่าย (make-to –stock) มากกว่า ท่ีผลผลิตสามารถเพ่ิมพูนไดอ้ยา่งมาก อยา่งไร
ก็ตามแมว้่าจะมีอุปสรรคท่ีไดก้ล่าวมา จะพบว่าถา้มีการลองแบ่งการผลิตออกเป็นระลอกๆ ท่ีมีปริมาณการผลิตต่อคร้ัง 
(lot sizes) ต่างกนั แลว้ลองท าการวิเคราะห์ดูจะพบว่า lot sizes ขนาด 250, 200 และ 100 หน่วย จะให้ผลผลิตต่อปีเป็น 
500, 600 และ 500 หน่วยตามล าดบั มนัก็แสดงให้เห็นว่าการบริหารจดัการ lot size ท่ีดี สามารถจะสร้างความแตกต่าง
ได ้
ค าส าคญั:  ก  าลงัการผลิตสูงสุด, ร่มชูชีพ, โรงงานรับสั่งตดัสั่งท  า, การผลิตเพ่ือจดัจ าหน่าย, ปริมาณการผลิตต่อคร้ัง  

 

ABSTRACT 
This research finds a way to increase product output in parachute manufacturing under existing 

environment realizing the true capacity of a manufacturing facility is crucial to the production planning. Since 
almost all kind of production activities from order management, procurement, sequencing and scheduling and so 
on, rely on the maximum capacity. Under bureaucratic environment, it is very difficult, if not impossible, to 
make changes to facility, manpower levels, operational procedures, rules and policie s. The case study factory is 
parachute manufacturing operated and owned by the Royal Thai military. Located just outside the country capital, 
the factory buildings are all of typical military-camped style since all of them have been alternated and modified  
from battalion multipurpose premises. The layout has assimilated much that of a make -to-order garment shop. 
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By contrast, however, the parachute making business is naturally falls into the make -to-stock category to which 
a decent management can make the product output outclass. After all the hindrance mentioned, arrangements 
involving dividing production into various lot sizes are proposed and analyzed. Each of three lot sizes 
configurated, which are 250, 200 and 100 yields the annual output of 500, 600 and  500 units, respectively. 
Obviously, this shows that proper lot sizing can make difference in productivity.  
Keywords:  Maximum capacity, Parachute, Make-to-order, Make-to-stock, Lot size. 
 
1. บทน า 

ร่มบุคคลกระโดด (personnel parachute) เป็นอุปกรณ์หลกัในการช่วยให้การหย่อนบุคคลหรือส่ิงของจากท่ี
สูง เช่นเคร่ืองบินหรือเฮลิคอปเตอร์เป็นไปไดด้ว้ยความปลอดภยั โดยอาศยัแรงตา้นของอากาศท่ีกระท าต่อผา้ ส่ิงทอ 
ผา้ไหมหรือแมแ้ต่ไนลอน ท่ีถูกสร้างหรือข้ึนรูปเป็นรูปร่มหรือโดม แรงตา้นอากาศท่ีกระท าต่อร่มจะหักลา้งกบัแรง
โน้มถ่วง ให้เหลือผลลพัธ์ของแรงท่ีอยู่ในระดบัปลอดภยัท่ีบุคคลหรือวตัถุทนไดเ้ม่ือแตะพ้ืน แนวความคิดการลงสู่
พ้ืนดินจากท่ีสูงโดยผืนผา้ เร่ิมมาตั้งแต่ปี ค.ศ. 852 แต่มาประสบความส าเร็จในการใชง้านไดจ้ริงเม่ือปี ค.ศ. 1783 เม่ือ 
Louis-Sébastien Lenormand ไดป้ระดิษฐร่์มชูชีพหน่วยแรกของโลก เขาไดพิ้สูจน์ความส าเร็จโดยท าการกระโดดจาก
หอสังเกตการณ์ Montpellier Observatory ในฝร่ังเศส ลงสู่พ้ืนอย่างปลอดภยั จากนั้ นได้มีการพฒันาปรับปรุงเพ่ือ
ประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึน ในปัจจุบนัมีการน าไปประยุกต์ใชท้ั้งในวงการการทหาร และเชิงสันทนาการ กระนั้นร่มชู
ชีพท่ีใชใ้นปัจจุบนั ก็ยงัถูกใชใ้นวงการเฉพาะ เช่นวงการทหาร การกีฬา กิจกรรมกูภ้ยัต่างๆ เป็นตน้ ร่มชูชีพจึงไม่ถูก
จดัเป็นสินคา้ท่ีใชก้นัแพร่หลายทัว่ไป มี end users เฉพาะกลุ่ม ในประเทศไทยในขณะท่ีกองทพัมีความตอ้งการท่ีจะใช้
ร่มชูชีพชนิดต่างๆ ต่างกนั การจดัหาทั้งหมดในอดีตจะท าโดยการสั่งซ้ือจากต่างประเทศเป็นส่วนใหญ่ ต่อมาเม่ือ
กองทพัมีความตอ้งการมากข้ึน ทางการจึงเร่ิมเห็นคุณค่าในการท่ีจะผลิตร่มชูชีพข้ึนมาทดแทนการน าเขา้ มีการจดัตั้ง
หน่วยผลิตข้ึนมา แต่เน่ืองดว้ยการผลิตไม่ไดมี้แรงจูงใจมาจากผลตอบแทนเชิงธุรกิจเป็นส าคญั โรงงานท่ีท าการผลิตจึง
ไม่ไดค้  านึงถึงการวางระบบการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากนกั โรงงานจะเป็นลกัษณะแบบโรงงานตดัเยบ็ทัว่ไป เม่ือมี
ปริมาณความต้องการเพ่ิมข้ึน โรงงานท่ีจัดตั้ งข้ึนจึงเร่ิมประสบปัญหาเร่ืองการผลิตไม่ทนั การวิจัยน้ีมุ่งเน้นไปท่ี
ปรับปรุงระบบการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนเพ่ือให้รองรับความต้องการท่ีมีแนวโน้มเพ่ิมข้ึนมาโดยตลอด 
เน่ืองจากเป็นทางเลือกท่ีสามารถจ ากดัการลงทุนหรือทรัพยากรในการเปล่ียนแปลงผงัหรืออุปกรณ์ต่างๆในโรงงานให้
มากท่ีสุด เพ่ือให้อยูภ่ายใตง้บประมาณท่ีมีจ ากดั 

Jadhav et al, 2017ได้แสดงถึงความเป็นไปได้ท่ีจะยกระดับผลิตภาพพร้อมกับลดของเสียในโนโรงงาน
ประเภทตดัเยบ็เส้ือผา้โดยจดัตั้งวิธีมาตรฐาน และ เวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอน พวกเขาไดส้ังเกตเห็นการปรับปรุง
อย่างมีนัยยะส าคญัในโรงงานกรณีศึกษาท่ีเขาท าวิจยัอยู่ ยอดดวงใจ, 2555 ไดแ้สดงให้เห็นการปรับปรุงผลิตภาพใน
อุตสาหกรรมส่ิงทอโดยใชว้ิธี Heuristics เขาไดมุ่้งการแกปั้ญหาจ านวนงานท่ีล่าชา้ และการลดเวลาปรับตั้ง เม่ือน าไป
ประยกุตใ์นโรงงานท่ีเขาท าการศึกษาวิจยัพบว่าสามารถลดจ านวนงานท่ีล่าชา้ลง 53% และลดจ านวนการปรับตั้งไปได ้
16%  ระพีพนัธ์, 2552 ไดส้ ารวจเทคนิควิธีการวิเคราะห์ต่างๆ ท่ีสามารถน ามาใช้ในการขนาด lot ท่ีเหมาะสม และ
พบว่ากลุ่มเทคนิคท่ีเรียกว่า “ Meta-heuristic”  นั้นสามารถรองรับสถานการณ์ไดห้ลากหลายกว่าโดยท่ียงัให้ค  าตอบท่ี
น่าเช่ือถือไดส้ม ่าเสมอกว่า เช่นเดียวกนักบั Raf Jans et al, 2008 โดยเขามุ่งประเด็นไปท่ีการหาตน้แบบในการวิเคราะห์
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ท่ีสามารถน าไปใชใ้นหลากหลายสถานการณ์มากกว่าจะสนใจในการเจาะลึกเป็นกรณีๆ  Salehi, M., 2008 ช้ีให้เห็นว่า
ผลิตภาพในการผลิตสินคา้ท่ีมีความหลากหลายมีความส าคญัตอการอยู่รอดของการประกอบการ เขาเช่ือว่าในบรรดา
ผลิตภาพย่อยทั้งปวง ผลิตภาพย่อยเชิงแรงงานนั้นมีความส าคญัมากท่ีสุด เขาใชเ้ทคนิคท่ีเรียกว่า “Nearest Neighbour 
Algorithm” เพ่ือหาผลิตภณัฑต่์างๆ ท่ีความอยูร่อดและรุ่งเรืองข้ึนอยูก่บัผลิตภาพยอ่ยเชิงแรงงานเป็นส าคญั 

โรงงานการผลิตในกรณีศึกษามีผงัโรงงานโดยสังเขปดงัรูปท่ี 1 ขา้งล่าง เคร่ืองจกัรอุปกรณ์หลกัของโรงงาน
คือจกัรเยบ็ผา้ชนิดและขนาดต่างๆ ท่ีเหลือเป็นเคร่ืองมือย่อย เช่น เคร่ืองตดั พ้ืนท่ีท่ีเหลือเป็นการจดัวางโต๊ะต่างๆ 
ส าหรับ จดัเตรียมวสัดุต่างๆ หรือส าหรับท า patterns ต่างๆ  

บุคลากรประกอบดว้ยฝ่ายวางแผนและบริหาร 25 คน พนกังานฝ่ายปฏิบติังาน จ านวน 94 คน จากจ านวนน้ี 
46 คนเป็นนักงานอตัราจา้ง รวมทั้งส้ินโรงงานน้ีมีพนักงาน 119 คน โรงงานน้ีเฉพาะผลิตร่มบุคคลกระโดด MC1-C 
ลกัษณะเป็นโดม ตามรูปท่ี 2 ตามแบบและขอ้มูลจ าเพาะ ของกองทพัสหรัฐอเมริกา ในหน่ึงชุดของพลร่มจะประกอบ
ไปดว้ยร่มหลกั และร่มช่วยส าหรับใชใ้นกรณีฉุกเฉินท่ีร่มหลกัไม่ท างาน 

รายการวสัดุ (Bill of Materials) ของร่มบุคคลกระโดดประกอบไปดว้ย ร่มบุคคลหลกั กระเป๋าใส่ร่ม และร่ม
บุคคล รูปท่ี 3 เป็นโครงสร้างผลิตภณัฑ ์ (Product Structure) ท่ีรวบรวมวสัดุยอ่ยและความสัมพนัธ์ระหว่างกนัทั้งหมด
ของร่มบุคคลกระโดด รูปท่ี 4 และ 5 แสดงถึง Product Structures ท่ีแสดงถึงวสัดุย่อยและความสัมพนัธ์ทั้งหมดของ 
ร่มบุคคลหลกัและร่มบุคคลช่วยตามล าดบั แผ่นหุ้มห่อร่มบุคคลหลกั และบุคคลช่วยก็มีการรวบรวมเช่นเดียวกนัแต่
ไม่ไดแ้สดงไวใ้นท่ีน้ี การวิจยัมุ่งไปท่ีการเพ่ิมผลผลิตให้ทนัต่อความตอ้งการท่ีมีแนวโนม้เพ่ิมข้ึน โดยไม่เพ่ิมการลงทุน
หรือเปล่ียนแปลง เพ่ิมเติมเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์หลกั ผงัโรงงานหรืออตัราแรงงาน ท่ีมีอยูเ่ดิม 

กระบวนการผลิตปัจจุบนัแบ่งโดยใชถื้อเอาเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ หรือจุดด าเนินการเป็นหลกั ซ่ึงแบ่งออกเป็น 
A, B, C, …และ I  ตารางท่ี 1 สรุปกระบวนการดังกล่าว รูปท่ี 6  แสดงแผนภูมิการไหล  (Operation Process Chart, 
OPC) หลกั และมี OPC ส าหรับแต่ละกระบวนการย่อย A ถึง I  ยกตวัอย่างรูปท่ี 7 แสดง OPC ของการผลิตกลีบร่ม
บุคคลหลกั รูปท่ี 8 เป็น OPC ของผลิตกระเป๋าผา้ใบ เป็นตน้ 
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รูปท่ี 1 แผนผงัภายในโรงงานผลิตร่มบุคคลกระโดด 

 

 
 

รูปท่ี 2 ร่มบุคคลกระโดด MC1-C รูปซา้ยเป็นร่มหลกั รูปขวาเป็นร่มช่วย 
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รูปท่ี 3 Product Structure ของร่มบุคคลกระโดด 

 

 
รูปท่ี 4 Product Structure ของร่มบุคคลกระโดดหลกั 
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รูปท่ี 5 Product Structure ของร่มบุคคลกระโดดช่วย 

 

 
รูปท่ี 6 แผนภูมิการไหลของการประกอบร่ม 
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ตารางท่ี 1 สรุปกระบวนการผลิตร่มกระโดดบุคคล 
ขั้นตอน  สาระโดยสังเขป 

A ผลิตกลีบร่มบุคคลหลกั 
B ผลิตเพดานร่มบุคคลหลกั 
C ผลิตเชือกและตาข่ายร่มบุคคลหลกั 
D ผลิตกลีบร่มบุคคลช่วย 
E ผลิตเพดานร่มบุคคลช่วย 
F ผลิตเชือกร่มบุคคลช่วย 
G ผลิตแผน่หุ้มห่อร่มบุคคลหลกั 
H ผลิตแผน่หุ้มห่อร่มบุคลช่วย 
I ผลิตกระเป๋าผา้ใบ 
 

       เยบ็ประกอบกลีบ 
     เยบ็ 4 ฝีเขม็ชายร่ม 
     แซ็ก V เทป 
     ป๊ัมวนั/เดือน/ปี ที่ผลิต 
     เจาะช่องผา่ลม 
     กุ๊นช่องผา่ร่ม 

แซ็กสายโครงช่องผา่ และแซ็กสายยึดช่องผา่ 
     แซ็กสายหัวชายร่ม 
     ผกูห่วงเหลก็รวมสาย และสายบงัคบัร่ม 
     แซ็กห่วงเหลก็รวมสาย และแซ็กสายบงัคบัร่ม 

 

รูปท่ี 7 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเพดานร่มบุคคล 
 

                                       เจาะปากถุงซิป และติดกาว     
     เยบ็ติดแผน่รองในซิป 
     เยบ็ติดซิป 
     เยบ็แผน่ปิดหัว-ทา้ย ซิป 
     เยบ็ติดสายหูห้ิวกบัตวัถุง 
     เยบ็ประกอบตวัถุง 
     แซ็กริมผา้ 

 

รูปท่ี 8 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตกระเป๋า 
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2. วตัถุประสงค์การวจิัย 
วตัถุประสงค์หลกัของการท างานวิจยัเร่ืองน้ีคือการเพ่ิมผลิตภาพ เพ่ือให้ผลผลิตเพียงพอกบัความตอ้งการ 

โดยหลีกเล่ียงการเพ่ิมการลงทุนและค่าจ่ายท่ีนอกเหนือจากท่ีเคยเป็นมา 
 
3. การด าเนินการวจิัย 

แรกเร่ิมเดิมทีการด าเนินการผลิตในสถานประกอบการกรณีตวัอยา่งน้ีมีท่ีมาจากการผลิตงานตดัเยบ็ตามแบบ
หรือค าสั่งเป็นกรณีๆ ประสบการณ์ท่ีสะสมมาไม่ไดมี้การวิเคราะห์และบนัทึกขอ้มูลรายละเอียดสะสมไว ้จะมีก็แต่
เทคนิคการปฏิบติัการต่างๆ ท่ีข้ึนอยูก่บัความช านาญของแต่ละบุคคลซ่ึงยากท่ีจะสืบทอดส่งต่อกนัได ้งานวิจยัน้ีจดัตั้ง
การรวบรวมและเก็บบนัทึก วิเคราะห์ ขอ้มูลรายละเอียดท่ีเก่ียวขอ้ง เพ่ือน าเสนอระบบและมาตรฐานในการวางแผน
และด าเนินการผลิต ขอ้มูลหลกัส าคญัสองชนิดไดถู้กรวบรวมและวิเคราะห์ อย่างแรกไดแ้ก่เวลามาตรฐานของแต่ละ
ขั้นตอน ในขณะท่ีความสัมพนัธ์เชิงล าดบัก่อนหลงัระหว่างขั้นตอนทั้งหลายเป็นขอ้มูลส าคญัอีกอนัหน่ึงท่ีตอ้งไดรั้บ
การรวบรวมและวิเคราะห์ ตารางท่ี 2 สรุปเวลามาตรฐานเวลามาตรฐาน (Standard Times) และความสัมพนัธ์ก่อนหลงั 
(Precedence Constraints) ของขั้นตอนต่างๆ คอลมัน์สุดทา้ยแสดงช่วงเวลาท่ีค านวณไดจ้ากเวลามาตรฐานส าหรับแต่
ละกิจกรรมในหน่ึงปีหรือฤดูการผลิต ยกตัวอย่างกิจกรรม B ท่ีมีเวลามาตรฐานเป็น 96 นาที ส าหรับการผลิต 500 
หน่วย จะตอ้งใชเ้วลา ทั้งหมด 48,000 นาที ต่อปี หรือเท่ากบัประมาณ 5.7 เดือน เม่ือสถานท่ีการผลิตมีเวลาท าการ 7 
ชัว่โมงต่อวนั และ 20 วนัต่อเดือน เป็นตน้ 

สถานประกอบการแบ่งสถานีปฏิบติัการหรือส่วนงานอยู่ 5 สถานี เม่ือน าข้อมูลท่ีไดจ้ากกรวิเคราะห์ใน
ตารางท่ี 2 มาประกอบ จะท าให้สามารถสร้างภาพคร่าวๆ ของปฏิทินการผลิตประจ าปีดงัรูปท่ี 9 
 
ตารางท่ี 2  เวลามาตรานและความสัมพนัธ์ก่อนกหลงัของขั้นตอนต่างๆ 

กิจกรรม เวลา (นาที) ขั้นตอนท่ีตอ้งเสร็จก่อน เวลาท่ีใชใ้นแต่ละปี (เดือน) 
A 11 - 2.4 
B 96 A 5.7 
C 80 B 4.7 
D 11 C 1.9 
E 65 D 3.8 
F 73 E 4.3 
G 104 - 6.1 
H 100 G 5.9 
I 63 - 3.7 
 
ส าหรับการแสวงหาแนวทางในการปรับปรุงผูท้  าวิจัยได้ท  าการไล่เลียงไปตามปัจจยัหลกัส่ีปัจจยัไดแ้ก่

วิธีการท างาน เคร่ืองจกัร/อุปกรณ์ คน และ วสัดุ เม่ือพินิจอยา่งละเอียดแลว้ ปัจจยัเร่ือง เคร่ืองจกัร/อุปกรณ์ และ วสัดุ มี
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ความเป็นไดน้้อยมากท่ีจะท าการเปล่ียนแปลงเน่ืองจากติดขดัเง่ือนไขทางกายภาพ การลงทุน และขอ้ก าหนดวสัดุท่ี
ตายตวัตามมาตรฐานสากล ส่ิงท่ีสามารถจะเปล่ียนแปลงไดคื้อ วิธีการท างาน และ ในเร่ืองของคน 

งานวิจยัน้ีเสนอการแบ่งการผลิตออกเป็นระลอก  (Lot sizing) โดยให้มีการผลิตมากว่า 1 lots ในหน่ึงปี โดย
ทดลองแตก lots ออกเป็นสามแบบ ไดแ้ก่ แบบ ก. 250 หน่วย/lot แบบ ข. 200 หน่วย/lot และ แบบ ค. 100 หน่วย/lot 
ในแบบ ก. เม่ือท าการค านวณหาช่วงเวลาของแต่ละ lot จะพบว่าแต่ละกิจกรรม A ถึง I มีช่วงเวลาการผลิตต่อ lot 
เป็นไปตามตารางท่ี 3 ยกตวัอยา่งใน กิจกรรม B ท่ีมีเวลามาตรฐาน 96 นาที จะตอ้งใชช่้วงเวลาเป็น 2.8 เดือน เม่ือสถาน
ประกอบการมีชัว่โมงท าการสุทธิ 7 ชัว่โมงต่อวนัและเฉล่ียท างานเดือนละ 20 วนั 

เม่ือท าการวิเคราะห์ในท านองเดียวกนั ช่วงเวลาของแต่ละกิจกรรมส าหรับขนาด lots 200 และ 100 ก็สามารถ
หาได ้ตารางท่ี 4 สรุปช่วงเวลาของแต่ละกิจกรรมส าหรับขนาด lot ท่ีต่างกนั 

 

 
รูปท่ี 9 ปฏิทินการผลิตก่อนการปรับปรุง 

 
ตารางท่ี 3 ช่วงเวลาการผลิตต่อปี แบบ ก. 

กจิกรรม เวลาทีใ่ช้ในแต่ละปี (เดือน/lot) 

A 1.2 
B 2.8 
C 2.3 
D 0.9 
E 1.9 
F 2.1 
G 3 
H 2.9 
I 1.8 

 
เม่ือน าเอาแนวทางการแบ่งผลิตทั้งสามแบบมาบรรจุลงในปฏิทินการผลิตรายปีพบว่า แบบ ก. สามารถบรรจุ

ไดสู้งสุด  2 lots  แบบ ข.  บรรจุได ้3 lots และ แบบ ค. ไดสู้งสุด 5 lots  รูปท่ี 10 เป็นปฏิทินการผลิตทั้งสามแบบ  

เดือน
126 7 8 9 10 11

C1 F1

2

1

0 1

A1

H1

I1

ส่วนงาน

D1

B1 E1

2 3 4 5

5

4 G1

3
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ตารางท่ี 4 ช่วงเวลาการผลิตต่อปี ของแต่ละแบบ 
กจิกรรม เวลาทีใ่ช้ในแต่ละปี (เดือน/LOT) 

 
ก. 

(250/lot) 
ข. 

(200/lot) 
ค. 

(100/lot) 
A 1.2 0.9 0.4 
B 2.8 2.2 1.1 
C 2.3 1.9 0.9 
D 0.9 0.7 0.3 
E 1.9 1.5 0.7 
F 2.1 1.7 0.8 
G 3 2.4 1.2 
H 2.9 2.3 1.1 
I 1.8 1.5 0.7 

 
ให้สังเกตว่า กิจกรรมบางอยา่งสามารถเร่ิมด าเนินการไดเ้ลย ไม่จ าเป็นให้กิจกรรมท่ีน าหน้าด าเนินการเสร็จ

ส้ินทั้ง lot เน่ืองจากทนัทีท่ีแต่ละหน่วยส าเร็จ ช้ินงานนั้นสามารถส่งผา่นไปยงักิจกรรมท่ีตามหลงันั้นด าเนินการต่อได้
เลย  ยกตวัอยา่งในรูปท่ี 10 ข ทนัทีท่ีแต่ละช้ินงานผา่นพน้กิจกรรม B1 (เพดานร่มหลกั) ช้ินงานนั้นสามารถส่งผ่านให้
ส่วนงาน 3 ท่ีอยูข่า้งเคียงเพ่ือด าเนินการส าหรับกิจกรรม C1 (เชือกและตาข่าย) ไดเ้ลย 

 
4. ผลการวจิัย 

ตามตารางหรือปฏิทินเดิม การผลิตจะให้ผลลพัธ์เป็น 500 ชุดต่อปี โดยผลิต lot ละ 500 ชุดต่อปี lot เดียว การ
ปรับปรุงแบบ ก ผลิต 2 lots โดยมีปริมาณ lot ละ 250 ชุด รวมเป็น 500 ชุดต่อปีปฏิทิน แบบ ข  3 lots โดยมีปริมาณ lot 
ละ 200 ชุด รวมเป็น 600 ชุดต่อปีปฏิทิน และ แบบ ค  5  lots ท่ีอตัรา lot ละ 100 ชุด รวมเป็น 500 ชุดต่อปีปฏิทิน ดงันั้น
จึงเห็นไดว้่า การปรับปรุงตามท่ีแบบ ข เสนอจึงเป็นทางเลือกท่ีดีท่ีสุด 

 
5. บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

การวิเคราะห์ดงักล่าวขา้งตน้มีพ้ืนฐานมาจากการแปรเปล่ียนขนาด lot size เพ่ือหาขนาดท่ีให้ผลผลิตต่อปี
สูงสุด อย่างไรก็ตามเม่ือตรองดูจากธรรมชาติของของความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ (product variety) ท่ีสถาน
ประกอบการน้ีท าการผลิตแลว้พบว่ามีความหลากหลายอยูใ่นระดบัต ่าและแทบไม่มีการเปล่ียนแปลงตามกาลเวลา การ 
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แบบ ก. 

 

 
แบบ ข. 

 

 
แบบ ค. 

 

รูปท่ี 10  ปฏิทินการผลิตส าหรับ lot sizes ท่ีต่างกนั 
 

วิเคราะห์เพ่ือเพ่ิมผลิตควรจะอยูบ่นหลกัการการผลิตแบบ “production flow line” ท่ีสามารถเปิดทางให้มีการ
วิเคราะห์ในเชิงลึกข้ึนซ่ึงจะส่งผลให้ผลผลิตเพ่ิมข้ึนไดอี้กมาก สาเหตุท่ีเลือกทิศทางการวิเคราะห์ท่ีใชใ้นงานวิจยัน้ี
แทนท่ีจะเป็นแบบ production flow line มีหลายประการ อย่างแรกก็คือสถานท่ีประกอบการท่ีมีการวางผงัโรงงานมา
ไม่ต ่ากว่า 50 ปี การปรับเปล่ียนอย่างมาก ซ่ึงตอ้งใชเ้งินลงทุนอีกมาก เช่นเดียวกนักบัการพฒันาบุคลากรท่ีตอ้งมีแผน
และทิศทางในการพฒันาท่ีชดัเจนซ่ึงก็จะตอ้งใชเ้งินลงทุนเช่นกนั ประการต่อมาไดแ้ก่แรงจูงใจท่ีจะเพ่ิมผลผลิตถา้จะมี
อยูบ่า้งก็อยูใ่นระดบัต ่าเน่ืองจากเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีตอบสนองต่อความตอ้งการของราชการเท่านั้นไม่ไดป้้อนสู่ตลาดเปิด
ทัว่ไป ประการสุดทา้ย สืบเน่ืองมาจากขอ้จ ากดัของความตอ้งการ การลงทุนเพ่ิมใดๆ ไม่ว่าจะเป็นการปรับเปล่ียน
เพ่ิมเติมผงัโรงงาน พ้ืนท่ีการผลิต เพ่ิมหรือปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ หรือการลงทุนในการพฒันาบุคลากร หรือ
จดัหาสิทธิบตัรเทคโนโลยต่ีางๆ ไม่สามารถจะวางแผนไดอ้ยา่งเป็นระบบเน่ืองจากโอกาสของการคุม้ทุนแทบไม่มี  
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