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IMPROVEMENTS OF PRODUCTION SCHEDULING FOR LENSES INDUSTRIAL: 
CASE STUDY INDUSTRIAL AT LADKRABANG INDUSTRIAL ESTATE

สายชล จําปาออน1

แววมยุรา คําสุข2

บทคัดยอ

 งานวิจัยนี้เปนงานวิจัยเพื่อปรับปรุงการจัดตารางการผลิตในอุตสาหรรมเลนสแวนตาใหมีประสิทธิภาพ โดยมีวัตถุประสงค
เพือ่ปรบัปรงุการจดัตารางการผลติเลนสแวนตามลัตโิคตใหมปีระสทิธภิาพการผลติทีเ่พ่ิมขึน้ และเพือ่นาํเสนอรปูแบบการจดัตารางการ
ผลิตโดยพัฒนาโปรแกรมสําเร็จรูปที่ชวยในการแกปญหาการจัดตารางการผลิตเลนสมัลติโคตสําหรับใชงานจริง วิธีการดําเนินงานโดย
ใชวิธีการพยากรณ Moving Average การมอบหมายงานเขาเครื่องใชหลักการจัดตารางการผลิตหลัก MPS การพัฒนาโปแกรม 
ORACLE และประมวลผล Microsoft Office Excel แลวเปรียบเทียบผลลัพธแบบเดิมและแบบใหมดวยคาเฉลี่ยรวม และรอยละการ
ใชประโยชนจากกําลังการผลิต ผลการวิจัยพบวา การจัดตารางการผลิตรูปแบบใหม มีคาเฉลี่ยรวมของผลผลิตจริง ตอเคร่ือง เพ่ิมขึ้น 
จากเดิม 1422 ชิ้น เพิ่มขึ้นเปน 1549 ชิ้น ผลตาง 127 ชิ้น คิดเปน รอยละ 8.93 และ เปอรเซ็นตการใชประโยชนจากกําลังการผลิต  
เพิ่มข้ึน จากเดิมรอยละ 74 เพิ่มขึ้นเปนรอยละ 82 ผลตางรอยละ 8  ดังน้ันการจัดตารางการผลิตที่มีการปรับปรุงน้ีสามารถนําไปใช
งานไดจริงและสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

คําสําคัญ: การจัดตารางการผลิต วิธีการพยากรณ Moving Average พัฒนาโปรแกรม ORACLE

Abstract

 This research is research to improve scheduling for lenses industrial efficiency. The objective is to 
improve production scheduling to efficiently code multi-lens glasses for increased production. Operation method 
using  the forecast by moving average, assignment machine to production and  scheduling the MPS, development 
of ORACLE system  and Microsoft Office Excel to compare the results of traditional and new with the total 
average  and the percentage of utilization of production capacity. The research found that the average actual 
yield per unit of new scheduling had increased from 1,422 pieces to 1,549 pieces with a difference of 127 pieces, 

representing 8.93%. The utilization design percentage had also increased from 91% to 99% with a difference of 
8%. In conclusion, the improved production scheduling from this research can be substantially applied and 
increase productivity in production system.
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บทนํา
 ปจจุบันการเติบโตของอุตสาหกรรมเลนสแวนตาในประเทศไทยมีการขยายเพ่ิมขึ้น และมีแนวโนมขยาย
ตวัเพ่ิมขึน้อนัเกดิจากความเจรญิดานเทคโนโลยีมกีารประดิษฐคดิคนส่ิงอาํนวยความสะดวกตาง ๆ  มากขึน้ เพือ่ตอบ
สนองความตองการของผูบริโภค เชน โทรทัศน คอมพิวเตอร แทบเล็ต มือถือ สมารโฟน และอื่น ๆ และเน่ืองจาก
กระบวนการผลิตมีความหลากหลายผลิตภัณฑมากดวยชนิดของเลนส ขนาด รุน และปริมาณการสั่งซื้อไมเทากัน 
แตละเครื่องมีขอจํากัดในการผลิตเลนสแตละประเภทไดไมเหมือนกันจึงเกิดความยุงยากในการจัดตารางการผลิต 
จากการศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมเลนสแวนตา พบปญหา ปริมาณที่ผลิตไดตามแผนการผลิตตํ่ากวาเปาหมาย สง
ผลถึงตนทุนและคาใชจายในการผลิตที่สูงขึ้น อุตสาหกรรมเลนสแวนตามีความตองการใชเลนสทั่วโลกมีราว 800-
900 ลานชิ้นตอป [1] รวมจํานวนท้ังผูที่เริ่มใชใหมหรือเปนการใชเพื่อทดแทนเลนสเดิม ซึ่งมีรอบระยะของการใช
งาน 3-4 ป พบวาประเทศไทยเปนแหลงผลิตเลนสที่มีสัดสวนมากที่สุดของโลกโดยมีการสงออก 22% ของเลนสทั่ว
โลกผลิตจากไทย 19% จากยุโรป [2] ตามดวยจีน เม็กซิโกและประเทอื่น ๆ มูลคาการสงออกมีแนวโนมที่มากขึ้น
ทกุป ดงันัน้หากผูผลติรายใดสามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติทัง้ดานผลติภณัฑ คณุภาพ ราคา และการสงมอบ
รวดเร็วและทันเวลายอมไดเปรียบในการแขงขันในตลาดโลก 
 จากลักษณะของการผลิตเลนสแวนตามีการจัดตารางการผลิตโดยใชประสบการณในการทํางานในการ
ตดัสนิใจทําใหเกดิปญหาปริมารณผลผลิตจรงิตํา่กวาเปาหมาย เนือ่งจากมีการเปล่ียนแปลงการผลิตบอยคร้ัง แตการ

ผลติเลนสมลัตโิคตมจีาํนวนรปูแบบมากสามารถจดัรปูแบบเปนกลุมลงเครือ่งจกัร ดงันัน้ผูวจิยัจงึเลอืกการจดังานลง
เคร่ืองโดยการหาคาเฉล่ียจากยอดพยากรณเพ่ือนําผลลัพธมาจัดงานลงเคร่ืองจักร และจากการศึกษางานวิจัย 
[3,4,5,6,7] พบวา การศึกษาการนําผลพยากรณนําไปจัดแผนการผลิตหลัก และนําไปประยุกตใชโปรแกรม
ไมโครซอฟตโปรเจค โปรแกรม Microsoft Visual Basic สามารถเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ และลดเวลาการทาํงาน 
การศกึษาทบทวนแนวคดิทฤษฎ ีและงานวจิยัท่ีเกีย่วของโดยการประยกุตใช การวางแผนการผลติ [8]  ในการจดัสรร
ทรัพยากรท่ีมีอยูที่ประกอบดวยคน เครื่องจักร วัตถุดิบ สําหรับการผลิตและจัดสรรใหเกิดตารางการผลิตเพื่อใหได
ผลผลติทีม่คีณุภาพลักษณะกระบวนการผลิต เปนการผลิตหลากหลายรูปแบบและมีปรมิาณการผลิตตอครัง้มจีาํนวน
นอยโดยลักษณะการผลิตจะตองทําการผลิตลําดับแรกเสร็จเสียกอนถึงจะดําเนินงานตอไปได การพยากรณ [9]  
เปนการคาดการณถึงความตองการที่เกิดขึ้นในอนาคต การจัดตารางการผลิตหลัก [10] เปนการวางแผนการผลิต
ระยะสั้นซึ่งถือวาเปนสิ่งที่สําคัญมากในการผลิตเพราะตารางการผลิตจะแสดงถึงแผนงานแตละสัปดาห แตละวัน

งานต้ังแตเร่ิมตนและส้ินสดุแตละเคร่ืองจักร โดยในการวางแผนการจัดตารางการผลิตผูจดัตารางการผลิตตองทราบ
ถึงเวลาดําเนินการมาตรฐานของแตละงานของแตละเครื่อง และพิจารณาทั้งปจจัยตาง ๆ ที่เกิดขึ้นกับงานและ
เคร่ืองจักร เชน เวลาปรับตั้งเครื่อง จํานวนช้ินงานท่ีผลิต ความสามารถของแตละเคร่ือง เวลาดําเนินการตอหนวย 
ขอจาํกัดของเครือ่ง เปนตน เพือ่ทาํใหการจดัตารางการผลติมีประสทิธภิาพสงูสุด เพือ่เกดิการเพิม่ประสทิธภิาพการ
ผลิต [11] สูงสุด ลดการการสูญเสียนอยลง ดังนั้นผูวิจัยจึงมีแนวคิดที่ศึกษามาประยุกตใชเพื่อหาผลการจัดตาราง

การผลิตที่เหมาะสมกับโปรแกรมสําเร็จรูป

วัตถุประสงค 

 1. เพื่อปรับปรุงการจัดตารางการผลิตเลนสแวนตามัลติโคตใหมีประสิทธิภาพการผลิตที่เพิ่มขึ้น
 2. เพือ่นําเสนอรูปแบบการจัดตารางการผลิตโดยพัฒนาโปรแกรมสําเร็จรปูทีช่วยในการแกปญหาปริมาณ

ผลผลิตจริงตํ่ากวาเปาหมาย
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วิธีดําเนินงาน   
 1) ศึกษาสภาพท่ัวไปของโรงงานตัวอยาง โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาเปนโรงงานผลิตแลนสแวนตา
พลาสติก และเลนสแวนตากระจก ทางโรงงานเปนอุตสาหกรรมการผลิตแบบเก็บสตอกและตามคําส่ังซื้อ ประกอ
บดวยยผลิตภัณฑ
 2) ศึกษากระบวนการผลิตของเลนสแวนตามัลติโคต แผนกผลิตเลนสแวนตามัลติโคตทําบนเคร่ืองจักร
แบบขนานและผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา มีผลิตภัณฑ 33 รูปแบบ เคร่ืองจักร 8 เคร่ือง โดยมีชนิดเคร่ืองจักร 2 
ประเภท คือ Satis และ Syrus ซึ่งมีกําลังการผลิตที่ตางกัน  
 3)  ศึกษาสภาพปญหาของโรงงานตัวอยาง เนื่องจากการผลิตเลนสแวนตามัลติโคตมีความหลากหลาย
และมีความซับซอน และยงุยากในการจัดตารางการผลิต ซึ่งพอจะสรุปปญหาไดวา การวางแผนการผลิตไมสัมพันธ
กับเครื่องจักร และครื่งอจักรมีการเปลี่ยนรูปแบบบอยทําใหเกิดปญหา การปรับตั้งเคร่ืองจักรบอย(Set up Time) 
ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต
 4)  ศกึษาการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิต การวางแผนการผลิตจะใชโปรแกรมสําเรจ็รปู 
เร่ิมจากการรบัคาํสัง่ซือ้ลกูคาและวางแผนการจดัตารางการผลติผานระบบ ORACLE ขาดการนาํปจจยัดานขอจาํกดั
ของเครื่องมากําหนดรายละเอียดการผลิตที่ชัดเจน ทําใหการวางแผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ 
 5) พัฒนาโปรแกรมสําเร็จรูปและระบบคอมพิวเตอรมาใชประเมินผล โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้
  5.1 การหาคาพยากรณยอดขาย แบบวิธี Moving Average  

   F
t
  =  (A

t-1
 + A

2-1
 + A

3-1
 + … + A

n-1
 ) / n  (1)

 โดย
   F

t 
  =  คาพยากรณยอดขายที่คาบ t

 n    =  จํานวนคาบท่ีจะทําการเฉล่ีย
 A

t-1 
=  ยอดขายจริงในคาบที่ t-1 

 เพือ่หาคาเฉลีย่ตอผลติภณัฑ ตอเดอืนและสรางแบบจําลองการผลติหลัก(MPS) รายวันเพ่ือนาํผลลพัธเปน
ตัวกําหนดงานลงเครื่องไดผลลัพธไดดังตารางที่ 1
  5.2 การมอบหมายงานลงเคร่ืองจักร ใชหลักการผลิตอยางตอเนื่อง เนนการจัดเคร่ืองจักร Finite 
forward scheduling จัดไปขางหนาแบบจํากัดกําลังการผลิต โดยใชวิธีการ เรียงลําดับแผนการผลิตรายวันจาก 
มากไปหานอย แลวเติมจํานวนแผนไปแตละเครื่อง โดยเริ่มจากเคร่ืองที่ใหกําลังการผลิตมาก คือ  SY1 SY2 SY3 
SA1 SA2 SA3 และ SA4  เมื่อเติมแผนครบจนหมด จะวนกลับมาที่เคร่ืองแรกและเติมแผนการผลิตใหเต็ม จนครบ
ตามกําลังการผลิตดังตารางที่ 2

  5.3 พฒันาโปรแกรม ORACLE โดยเพิม่ฟงกชัน่การลงขอมลูตามผลลพัธจากตารางที ่2 ดงัภาพที ่1 
และเพ่ิมฟงกชั่นในข้ันตอนกการจัดตารางการผลิตซึ่งทําใหการจัดตารางการผลิตงายขึ้นและแมนยํ่ามากข้ึน
ดังภาพที่ 2
  5.4 นําขอมูลจาก ORACLE ในภาพที่ 2 มาประมวลผลใน Microsoft Excel กํานหนดใหเรียงจาก
มากไปหานอย และจดัลาํดบัแบบ Random คอืเรยีงตามความเหมาะสมและไดประโยขนมากทีส่ดุดงัภาพที ่3 และ

แสดงผลเปนกราฟ ดังภาพที่ 4



ประชุมวิชาการทางธุรกิจและนวัตกรรมทางการจัดการ 
ระดับชาติและนานาชาติ ประจําป 25591240

กา
รจ
ัดก
าร
กา
รผ
ลิต

 ก
าร
ขน
สง

 ห
วง
โซ
อุป
ทา
น

  5.5 นําแผนการผลิตจากกราฟไปทําการจัดตารางการผลิตผาน ORACLE ระบบก็จะแสดงผลการ
ผลิตแตละวันเปนเครื่องจักร
 
ผลการวิจัย
 งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเพือ่ปรบัปรงุการจดัตารางการผลติในอตุสาหกรรมผลติเลนสแวนตาทีม่ขีอจาํกดั
ถของเครื่องมัลติโคตที่แตกตางกัน จากการศึกษากระบวนการผลิต และการวางแผนการผลิตในปจจุบันพบปญหา
คือ ปริมาณการผลิตตํ่ากวาเปาหมาย อันเกิดจากการจัดตารางการผลิตมีความยุงยากซับซอนและมักจะใช
ประสบการณสวนตวัในการตดัสนิใจการจดัตารางการผลติ สงผลใหประสทิธภิาพการผลติตํา่กวาเปาหมายทีก่าํหนด
ไว ทาํใหเกดิการสญูเสยีปรมิาณการผลติ เปนผลใหผูวจิยัทาํการปรบัปรุงการตารางการผลติดวยเริม่การหาคาเฉล่ีย
จากยอดพยากรณ ( Moving Average) โดยนําผลลัพธที่ไดมากําหนดรูปแบบผลิตภัณฑลงเคร่ืองแตละเคร่ือง พบ
วา การมอบงานลงเครื่องมีจํานวนการใชเครื่องจักร 6 เครื่อง นอยกวาการใขเครื่องจักรแบบเดิมมีจํานวนการใช
เคร่ืองจักร 8 เครื่อง และมีการพัฒนาโปรแกรมสําเร็จรูป คือ ORACLE โดยการเพ่ิมแอพพลิเคชันที่มีสามารถเช่ือม
โยงยอดสั่งซื้อกับรูปแบบผลิตภัณฑตาง ๆ ใหแสดงผลลัพธเปนเคร่ืองจักร พบวาการจัดตารางการผลิตแบบใหม ดัง
ตารางท่ี 3 ไดผลลัพธคาเฉล่ียรวมของผลผลิตจริง 1549 ชิ้น มากกวาแบบเดิมทีไดคาเฉล่ียนรวมของผลผลิตจริง 
1422  ชิน้ตอเคร่ือง และเปอรเซ็นตการใชงานเคร่ืองมัลตโิคตแบบใหม รอยละ 82  มากกวาแบบเดิมเปอรเซ็นตการ
ใชงานเคร่ืองมัลติโคต รอยละ74  ซึ่งเกิดจากการจัดงานลงเคร่ืองจักรไดปริมาณที่เหมาะสมและสมดุล โดยสามารถ
เพ่ิมปริมาณผลผลิตจริงจากเดิม เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และทําใหการวางแผนการผลิตแมนยํ่ามากขึ้น 

สรุป 
 งานวิจยันีเ้ปนการศึกษาการจัดตารางการผลิตบนเคร่ืองจักรแบบขนานสําหรบัการผลิตเลนสแวนตามัลติ
โคตบนการผลิตแบบตามคําสัง่ซือ้ ผลการวิจยัเปนไปตามวัตถปุระสงคและสอดคลองกับการศึกษางานวิจยั ณฐั โลห
สวุรรณ (2555) นาํไปสูการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสามารถเพ่ิมประสิทธภิาพการผลิต โดยเร่ิมศึกษาการหา
คาเฉล่ียพยากรณยอดขายชองผลิตภัณฑ 33 รูปแบบ ดวยวิธี Moving Average โดยใหคาเฉล่ียรวม 283,527 ชิ้น
ตอเดอืน จากนัน้นาํไปสรางแบบจําลองการจัดตารางการผลิตรายวนัแตละรปูแบบเพ่ือจดังานลงเครือ่งจกัร และนํา
ผลที่ไดไปจัดจริงใน ORACLE System และประเมินผลดวย Microsoft Excel เพื่อหาผลลัพธที่เหมาะสม จากการ
ทดลองเปรียบเทียบการจัดตารางการผลิตปจจุบันและการจัดตารางการผลิตแบบใหม ไดผลลัพธคาเฉล่ียรวมของ
ผลผลิตจริง เพ่ิมขึ้น 127 ชิ้นตอเครื่องและ รอยละการใชประโยชนจากกําลังการผลิต เพิ่มขึ้นรอยละ 8  ซึ่งเกิดจาก

การจดังานลงเครือ่งจกัรไดปรมิาณทีเ่หมาะสมและสมดลุ โดยสามารถเพิม่ปรมิาณการผลติจากเดมิ ทาํใหการวางแผน
การผลิตแมนยํ่ามากข้ึน

ขอเสนอแนะ 
 จุดแข็ง คือ การไดปริมาณการผลิตที่เพิ่มข้ึน รอยละ 8 ตอเคร่ือง ซึ่งการผลิตเลนสมัลติโคตแบบตามค่ํา
สั่งซ้ือมีปจจัยเอ้ือใหเกิดจุดแข็ง คือ เคร่ืงอจักรสามารถผลิตงานไดทั้งหมด 33 รูปแบบ ทุกเครื่อง ซึ่งสอดคลอง
คุณลักษณะการผลิตแบบตามคําสั่งซื้อที่มีการผลิตหลากหลาย มีปริมาณคําส่ังซื้อมากที่สุด จนถึงนอยที่สุดที่ 1 ชิ้น 
ซึ่งการวิจัยนี้มุงพัฒนาเรื่องการจัดตารางการผลิตเปนกลุมงานแตละเคร่ือง โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปมาชวย เพียง

ใชขอจํากัดของเครื่องจักรเปนเกณฑในการจัดกลุมผลิตภัณฑ และเพื่อใหพัฒนาตอไปจึงขอเสนอแนะ คือ ควรจะมี
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การศึกษาปจจัย เวลามาตราฐานของแตละรูปแบบ (Cycle Time) มาศึกษาเพื่อจะนําไปสูการจัดตารางการผลิตมี
ความคลาดเคล่ือนนอยลงและแมนยํ่าเพิ่มขั้น 
 จุดออน คือ  การจัดตารางแบบใหมยังมีการหาคาพยากรณ และประมวลผลดวย Microsoft Excel ซึ่ง
ตองใชเทคนคิความชาํนาญเฉาพะบคุคลซ่ึงอาจจะเกดิขอผลติพลาดไดตลอดเวลา เพือ่ใหพฒันางานตอไปจงึขอเสนอ
แนวทางการปรับปรุง คือ ฝายวางแผนการผลิต ความจะนําระบบ Distribution Requirement Planning (DRP) 
คือนําขอมูลของความตองการสินคาแตละรายการ เขามาชวยหาผลลัพธซึ่งจะชวยสรางแผนการผลิตที่ถูกตองมาก
ขึ้น

กิตติกรรมประกาศ 
 วทิยานิพนธฉบับนีส้ามารถสําเร็จไดดวยความชวยเหลืออนุเคราะห และความเมตตากรุณาชวยเหลือ จาก
บคุคลหลายทานขอกราบขอบพระคุณทาน อาจารย ดร.แววมยุรา คาํสขุ อาจารยทีป่รึกษา และขอกราบขอบพระคุณ 
ผูชวยศาสตราจารย ดร.ชุติระ ระบอบ ประธานหลักสูตรการจัดการมหาบัณฑิต (การจัดการอุตสาหกรรม) ของ
ขาพเจาที่ไดใหความกรุณาสละเวลาใหความรู ในดานตางๆ และเสนอแนะ ใหคําปรึกษาในการทําวิทยานิพนธ อัน
เปนประโยชนอยางยิง่ตอการศึกษา จนสามารถสําเรจ็ลลุวงไปดวยดี ทางผูจดัทาํวทิยานพินธจงึขอกราบขอบพระคุณ
มา ณ โอกาสนี้
 ขอกราบขอบพระคุณ คณะบริหารแผนซัพพลายเซน และฝายผลิตของโรงงานกรณีศึกษาที่อนุญาตให
ดําเนินการเก็บขอมูลตาง ๆ และขอกราบขอบพระคุณ บิดา มารดา และญาติพี่นองของขาพเจา ที่ชวยเปนกําลังใจ
ใหความชวยเหลือและใหคําปรึกษาท่ีดีแกขาพเจาเสมอ
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ภาพที่ 1 ฟงกชันในการลงขอมูลรูปแบบผลิตภัณฑแตละเคร่ืองในระบบ ORACLE 

ภาพที่ 2 เพิ่มฟงกช่ันในข้ันตอนกการจัดตารางการผลิตในระบบ ORACLE

 
ภาพที่ 3 ผลลัพธใน Microsoft Excel มาจัดลําดับแบบ Random
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ภาพที่ 4 ผลลัพธเปนกราฟ
ตารางท่ี 1 ผลลัพธที่ไดจาการหาคาเฉล่ีย Moving Average และการจําลองแผนการผลิตรายวัน (MPS) 

(หนวย: ชิ้น)

รูปแบบ
ผลิตภณัฑ

พยากรณ
ยอดขาย 
มกราคม

พยากรณ
ยอดขาย 
กุมภาพันธ

พยากรณ
ยอดขาย 
มีนาคม

พยากรณ
ยอดขาย 
เมษายน

พยากรณ
ยอดขาย 

พฤษภาคม

พยากรณ
ยอดขาย 
มิถุนายน

คาเฉลี่ย 
Moving 
Average

จําลอง
แผนการ

ผลิตรายวัน  
28 วัน

A01 2419 4124 8834 6773 4747 3559 5076 181

A02 22188 29995 18805 15904 20926 19173 21165 756

C01 32868 28766 28138 31578 28811 28691 29809 1065

C02 3692 3692 3692 3692 3690 3692 3692 132

C03 4531 4472 4962 5151 4526 6011 4942 177

C04 8175 8681 7713 8023 8213 8082 8148 291

C05 3634 3523 4760 8117 3703 6293 5005 179

C06 6451 6258 6766 7918 6640 6765 6800 243

C07 9685 11407 9671 9127 9438 10882 10035 358

C08 1471 1438 1595 1507 1359 1615 1498 53

C09 1609 647 1021 1016 1004 911 1035 37

C10 61187 67943 70643 70820 73862 69792 69041 2466

M01 22649 24919 24389 23346 24593 24525 24070 860



ประชุมวิชาการทางธุรกิจและนวัตกรรมทางการจัดการ 
ระดับชาติและนานาชาติ ประจําป 2559 1245

กา
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าร
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ตารางท่ี 1 ผลลัพธที่ไดจาการหาคาเฉลี่ย Moving Average และการจําลองแผนการผลิตรายวัน (MPS) (ตอ)
              (หนวย: ชิ้น)

รูปแบบ

ผลิตภัณฑ

พยากรณ

ยอดขาย 

มกราคม

พยากรณ

ยอดขาย 

กุมภาพันธ

พยากรณ

ยอดขาย 

มีนาคม

พยากรณ

ยอดขาย 

เมษายน

พยากรณ

ยอดขาย 

พฤษภาคม

พยากรณ

ยอดขาย 

มิถุนายน

คาเฉลี่ย 

Moving 

Average

จําลอง

แผนการผลิต

รายวัน 

28 วัน

M02 675 671 418 283 490 305 474 17

M03 1582 872 129 85 85 85 473 17

M04 716 736 615 539 532 649 631 23

M05 2766 2890 2822 2490 2573 2717 2710 97

M06 6078 5631 6108 6106 6057 6680 6110 218

M07 27351 32185 25143 13500 13033 14320 20922 747

M08 3929 3565 3444 3369 3532 3607 3574 128

M09 7200 7144 7267 7401 7548 7160 7287 260

M10 3220 2938 2435 2370 2710 2442 2686 96

M11 1504 1240 1296 1325 1420 1647 1405 50

M12 1504 1240 1296 1325 1420 1647 1405 50

M13 1504 1240 1296 1325 1420 1647 1405 50

P01 12339 13277 16690 15896 14806 14421 14572 520

P02 5859 6983 6114 6138 5914 5924 6155 220

P03 3609 3635 3759 4275 4049 4166 3916 140

T01 1644 1686 1657 1649 1722 1657 1669 60

T02 2013 2040 2394 2434 2496 2189 2261 81

T03 2841 3387 4106 2809 2753 3056 3159 113

T04 8842 13567 8638 8638 8638 8638 9494 339

T05 2240 2553 2750 2921 3667 3298 2905 104

รวม       283529 10128



ประชุมวิชาการทางธุรกิจและนวัตกรรมทางการจัดการ 
ระดับชาติและนานาชาติ ประจําป 25591246
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ตารางท่ี 2 สรุปผลลัพธจากการจัดกลุมรูปแบบผลิตภัณฑเขาเคร่ืองมัลติโคต (หนวย: ชิ้น)

เครื่องมัลติโคตหมายเลข รูปแบบผลิตภัณฑ แผนการผลิตรายวัน

เครื่องมัลติโคต SA1 A02 C05 M07 T04    2021

เครื่องมัลติโคต SA2 M06 M08 M09 M10 M13 P01 P02 1492

เครื่องมัลติโคต SA3 C02 C03 M02 M03 M04 M05  461

เครื่องมัลติโคต SA4 M11 M12 T01 T02 T03 T05  457

เครื่องมัลติโคต SY1 C01 C04 C07 C08 C09 1 1 1804

เครื่องมัลติโคต SY2 A01 C06 M01 P03    1426

เครื่องมัลติโคต SY3 C10       2466

รวมการผลิตรายวัน        10128

ตารางท่ี 3 การเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของผลผลิตตอเครื่องระหวางการจัดตารางการผลิตแบบเดิม และแบบใหม 

ตัวชี้วัด
การจัดตารางการผลิต

แบบเดิม
การจัดตารางการผลิต

แบบใหม
ผลตาง

คิดเปน
เปอรเซ็นต

คาเฉลี่ยของผลผลิตจริงตอเครื่อง 1422  ชิ้น 1549 ชิ้น 127 ชิ้น 8.93%

เปอรเซ็นตการใชประโยชนจากกําลังการผลิต 72% 84% 8% -


