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บทคัดย่อ 

 
 จากปัญหาของการพยากรณ์และการวางแผนการผลิตสินค้าของโรงงานกรณีศึกษาที่มีความคลาดเคลื่อนจากความ
ต้องการสินค้าจริงมากท าให้เกิดค่าใช้จ่ายที่สูงตามไปด้วย ในงานวิจัยนี้ได้น าเทคนิคการพยากรณ์ วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ วิธีการปรับ
เรียบแบบเอกซ์โพเนนเชียลอย่างง่าย วิธีการวิเคราะห์แนวโน้มโดยวิธีถดถอยเชิงเส้น และวิธีการปรับเรียบแบบเอกซ์โพเนนเชียลซ้ า
สองครั้งมาวิเคราะห์หาวิธีการพยากรณ์ที่เหมาะสมที่สุดส าหรับโรงงาน ซึ่งพบว่าวิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 เดือน มีค่าเฉลี่ยของความ
เบี่ยงเบนสัมบูรณ์ ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนก าลังสอง และค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นต์ของความคาดเคลื่อนสัมบูรณ์ต่ าสุด หลังจากนั้นจึง
น าค่าพารามิเตอร์ที่ดีที่สุดของแต่ละวิธีมาพยากรณค์วามตอ้งการสินค้าในอีก 6 เดือนต่อมา ซึ่งพบว่าวิธีการวิเคราะห์แนวโน้มโดยวธิี
ถดถอยเชิงเส้น มีค่าตัวช้ีวัดความคลาดเคลื่อนที่น้อยที่สุด ซึ่งแตกต่างจากการวิเคราะห์เบื้องต้น จึงน าค่าพยากรณ์ความต้องการใน
อนาคต ทั้งวิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 เดือน วิธีการวิเคราะห์แนวโน้มโดยวิธีถดถอยเชิงเส้น และค่าจากของทั้ง 2 วิธีมาก าหนดเป็นช่วง
สูงสุด-ต่ าสุด ไปใช้ในการวางแผนการผลิตด้วยโปรแกรมเชิงเส้น จากผลการเปรียบเทียบแผนการผลิตพบว่าการพยากรณ์ด้วยวิธีถัว
เฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 เดือน ให้ผลก าไรสูงที่สุด ซึ่งมีก าไรเพิ่มขึ้นจาก 872,122 บาท เป็น 4,755,068.25 บาท หรือ 445% 
 
ค าส าคญั: การพยากรณ์ การวางแผนการผลติ โปรแกรมเชิงเส้น กรณีศึกษา 
 

Abstract 
 

 According to the problem of high error in forecasting and production planning of the case study factory, 
in this research moving average method, simple linear regression, simple exponential smoothing method, and 
double exponential smoothing method were applied to find the best forecasting technique for the factory. The 
result showed that 4-months moving average method has the lowest value of mean absolute deviation, mean 
square error and mean absolute percent error. After that, the best parameters of each forecasting method were 
brought to predict the demand in the next 6 months.  The result has shown that the simple linear regression 
method has the lowest error indicators, which is different from the preliminary analysis.  Therefore, the 
forecasting demand of a 4- months moving average, a simple linear regression method and a range term of 
demand between those 2 methods have been applied for production planning.  The objective of production 
planning is to maximize profit. When comparing with the previous production planning by linear programming, 
the 4-months moving average method showed the highest profit. The profit could be raised from 872,122 Baht 
to 4,755,068.25 Baht or increasing 445%. 
 
Keywords: forecasting, production planning, linear programming, case study 



1. บทน า 

จากการแข่งขันของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ประเภท

แผงวงจรไฟฟ้าแบบยืดหยุ่น (Flexible Printed Circuit) ที่

สูงขึ้นของไทย ท าให้บริษัทต่างๆ ต้องปรับตัวทั้งด้านการเพิ่ม

ผลผลิต คุณภาพ และการบริหารห่วงโซ่อุปทาน (Supply 

Chain Management) ด้วยความต้องการที่มีการผันผวน ไม่

แน่นอน และมีการเปลี่ยนแปลงที่รวดเร็วจึงท าให้การบริหาร

จัดการห่วงโซ่อุปทานยาก ซึ่งการพยากรณ์ความต้องการการซื้อ

สินค้าส าหรับการวางแผนการผลิตที่มีความแม่นย าและมี

ประสิทธิภาพนั้น จึงมีความส าคัญอย่างยิ่ง 

จากการศึกษาสภาพการท างานปัจจุบันของโรงงานกรณี 

ศึกษาของแผนกการจัดการห่วงโซ่อุปทานพบว่า การวางแผน

การผลิตใช้การคาดการณ์หรือพยากรณ์ โดยอาศัยความช านาญ

ส่วนบุคคลของผู้ปฏิบัติงานแต่ละคน ไม่มีการวิเคราะห์ปริมาณ

การผลิตหรือการค านวณการวางแผนการผลิตอย่างถูกต้อง

แม่นย า ท าให้คลังสินค้ามีปริมาณสินค้าส าเร็จรูปเกินความ

ต้องการ และเกิดความสูญเสียจากสินค้าส าเร็จรูปหมดอายุ ยิ่ง

ไปว่านั้นบางช่วงเวลามีการพยากรณ์การผลิตไม่เพียงพอ ไม่

สามารถท าตามปริมาณค าสั่งซื้อจากลูกค้าได้ในระยะเวลาที่

ก าหนด เกิดความเสียหายในการด าเนินธุรกิจจากทั้งการเพิ่ม

เวลาการท างานพิเศษ การใช้บริการขนส่งด่วนพิเศษ การซื้อ

วัตถุดิบแบบเร่งด่วนจากผู้อื่นที่ไม่ใช่ผู้ผลิตวัตถุดิบโดยตรง อีก

ทั้งยังสูญเสียความน่าเช่ือถือและการประเมินความน่าเช่ือถือ

ของผู้ผลิตวัตถุดิบจากลูกค้า 

ปัญหาการพยากรณ์และการวางแผนการผลิตได้มีงานวิจัย

หลายงานที่ท าการปรับปรุงโดยใช้เทคนิคในการพยากรณ์ อัน

ได้แก่ การหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ การหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถ่วง

น้ าหนัก วิธีการปรับเรียบเอกซ์โพเนนเชียล วิธีการปรับเรียบ

เอกซ์โพเนนเชียลโดยพิจารณาองค์ประกอบแนวโน้ม วิธีค่าเฉลี่ย

เคลื่อนที่ถ่วงน้ าหนักแบบเอกซ์โพเนนเชียล วิธีโฮลต์ -วินเทอร์ 

ส าหรับผลกระทบตามฤดูกาลแบบวิธีโฮลต์-วินเทอร์ ส าหรับ

ผลกระทบตามฤดูกาลแบบคูณ และวิธีกระบวนการแบบฤดูกาล 

เพื่อหาวิธีที่ท าให้เกิดความคลาดเคลื่อนต่ าสุด (1 - 7) ซึ่งท าให้

ได้วิธีการพยากรณ์ที่ เหมาะสมส าหรับแต่ละโรงงาน และ

หลังจากได้ข้อมูลพยากรณ์ที่ถูกต้องแล้วข้อมูลเหล่านี้จะถูก

น าไปใช้ในการวางแผนการผลิตต่อไป ซึ่งมีงานวิจัยหลายงานที่

น าหลักการก าหนดการเชิงเส้น (Linear Programming) มา

สร้างตัวแบบการวางแผนการผลิตมากมายโดยส่วนใหญ่แล้วจะ

ก าหนดเป้าหมายเป็นก าไรสงูสุด (8 – 9) หรือลดต้นทุนให้ต่ าสดุ 

(10 – 11) ซึ่งสามารถลดค่าใช้จ่ายของโรงงานได้เพิ่มจากเดิม

เป็นอย่างมากภายหลังการประยุกต์ใช้ตัวแบบ 

จากการเก็บรวบรวมข้อมูลของทางโรงงานกรณีศึกษาพบว่า 

การพยากรณ์จ านวนการผลิตที่ได้รับ และค าสั่งซื้อจริงในแต่ละ

เดือนระหว่าง มกราคม 2560 – ธันวาคม 2561 มีความคลาด

เคลื่อนจากจ านวนค าสั่งซื้อจริงอย่างมาก โดยการพยากรณ์ปกติ

จะพิจารณาจากความต้องการ 2 เดือนก่อนหน้า ซึ่งปริมาณ

ความต้องการเดือน พฤศจิกายน – ธันวาคม 2559 ถูกน ามาใช้

ในการพยากรณ์ส าหรับเดือนมกราคม – กุมภาพันธ์ 2560  ที่มี

ความต้องการต่ าผิดปกติ เนื่องจากลูกค้าไม่ต้องการแบกรับ

ต้นทุนวัตถุดิบข้ามปี เพื่อหลีกเลี่ยงการถือครองต้นทุนคงคลัง

มากเกินในการตรวจเ ช็คนับสินค้ าคงคลังประจ าปี  (PI 

Checking) และการจัดท างบประมาณประจ าปี (Fiscal Year)  

และเมื่อถึงเดือนมกราคม 2560 ลูกค้ามีความต้องการเรียก

สินค้าสูง เนื่องจากปริมาณสินค้าคงคลังที่ลูกค้ามีปริมาณน้อย

และปรับความต้องการสินค้าเป็นเรียกส าหรับการผลิตครั้งละ 2 

เดือน เพื่อลดค่าใช้จ่ายในการขนส่ง ดังนั้นความต้องการสินค้า

ประจ าเดือนมกราคม และมีนาคม 2560 จึงมีความต้องการมาก

ผิดปกติ เดือนกุมภาพันธ์มีความต้องการน้อยผิดปกติ และเมื่อ

ผ่านเดือนมีนาคม 2560 ไป ลูกค้าได้ปรับความต้องการสินค้า

เรียกสินค้าเป็นเรียกประจ าเดือนแทน ดังแสดงในภาพที่ 1  

ดังนั้นทางโรงงานจึงมีความจ าเป็นจะต้องพิจารณาหาวิธีการ

พยากรณ์ที่เหมาะสมเพื่อลดความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้น อีกทั้ง

การพยากรณ์ที่คลาดเคลื่อนนี้ยังส่งผลต่อแผนการผลิตท าให้เกิด

ปัญหาในการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า ดังนั้นในงานวิจัยนี้ จึงมี

การวิเคราะห์แผนการผลิตภายหลังจากที่ได้วิธีการพยากรณ์ที่

เหมาะสมอีกด้วยเพื่อให้ได้แผนการผลิตที่มีก าไรสูงสุด ซึ่งเป็น

การประยุกต์ใช้ทฤษฎีต่างๆ กับโรงงานจริง 

 

 

 



 

2. การพยากรณ์ (forecasting)  

 

จากปัญหาข้างต้น เทคนิคการพยากรณ์ประเภทอนุกรม

เวลาได้ถูกน ามาใช้เนื่องจากข้อมูลความต้องการของสินค้ามี

ลักษณะแบบคงที่ วิธีที่น ามาใช้ได้แก่ วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่  

(moving average method)  วิ ธี ถดถอย เ ชิ ง เ ส้ น  ( linear 

regression)วิธีการปรับเรียบแบบเอกซ์โพเนนเชียลอย่างง่าย 

(simple exponential  method) และวิธีการปรับเรียบเอกซ์

โพเนนเชียลซ้ าสองครั้ง (double exponential smoothing) 

โดยวิเคราะห์ข้อมูลยอดขายสินค้าผลิตภัณฑ์แผงวงจรไฟฟ้า

แบบยืดหยุ่น รุ่น NJ3196 กรณีศึกษา ระหว่างเดือน มกราคม 

2560 – ธันวาคม 2561 รวมทั้งสิ้น 24 เดือน ซึ่งวิเคราะห์ความ

เที่ยงตรงของค่าการพยากรณ์จาก 3 ตัวช้ีวัด ได้แก่ ค่าเฉลี่ยของ

ความเบี่ยงเบนสัมบูรณ์ (mean absolute deviation; MAD) 

ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนก าลังสอง (mean squared error; 

MSE) และค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นต์ของความคาดเคลื่อนสัมบูรณ์ 

(mean absolute percentage error; MAPE) เพื่อหาค่าการ

พยากรณ์ที่มีความคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด 
 

2.1 การวิเคราะห์ข้อมูลความต้องการในอดีตเพื่อหารูปแบบ
การพยากรณ์ที่เหมาะสม 

 

 2.1.1 วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่  

เป็นวิธีการที่ใช้หลักการหาค่าเฉลีย่ข้อมูล ในงานวิจัยนี้ท า

การพยากรณ์แบบ 3, 4 และ 5 เดอืน โดยค านวณจากสมการ (1) 

โดยที่ d คือ ค่าความต้องการ T คือ ช่วงเวลา N เป็นจ านวน

ช่วงเวลาที่เราจะพิจารณาในวิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ และ MT เป็น

ค่าถัวเฉลี่ยเคลื่อนที ่
 

𝑀𝑇 =  
1

𝑁
(𝑑𝑇−𝑁+1 + 𝑑𝑇−𝑁+2 + ⋯ +  𝑑𝑇)                   (1) 

 

2.1.2 วิธีถดถอยเชิงเส้น 

เป็นวิธีการทางคณติศาสตร์ที่เกีย่วข้องกับตัวแปรอิสระ และ

ตัวแปรตามในรูปของสมการเชิงเสน้ ดังสมการ (2) โดย a คือ ค่า

จุดตัดบนแกน Y และ b คือความชันของเส้นกราฟ 

y = a + bx                                              (2) 
 

2.1.3 วิธีการปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียลอย่างง่าย 

เป็นการหาค่าเฉลีย่วิธีหน่ึง ดังสมการที่ (3) โดยที่ FT+1 คือ 

ค่าพยากรณ์ในช่วงเวลาถัดไป α คือค่าถ่วงน้ าหนักปรับเรยีบ มี

ค่าระหว่าง 0.0 ถึง 1.0 dT คือ ค่าความต้องการจริงในช่วงเวลา

ปัจจุบัน และ FT คือ ค่าพยากรณข์องช่วงเวลาปัจจุบัน 
 

𝐹𝑇+1 =  𝛼𝑑𝑇 + (1 − 𝛼)𝐹𝑇                                          (3) 

 

2.1.4 วิธีการปรับเรียบเอ็กซโ์พเนนเชียลซ้้าสองครั้ง 

เป็นวิธีการที่ เหมาะกับข้อมูลที่มีการเคลื่อนไหวแบบ
แนวโน้มเส้นตรง ผสมผสานระหว่างวิธีอนุกรมเวลาและวิธีเชิง

เส้น ดังสมการ (4) และ (5) โดยที่ α และ γ คือค่าคงที่ส าหรับ
การปรับเรียบ Ft คือ ค่าตัดแกนที่เวลา t, dt คือความต้องการ
สินค้าในเวลา t และ Tt คือค่าความชันที่เวลา t โดยที่ในการ
พยากรณ์ m ช่วงเวลาไปข้างหน้า เริ่มจากช่วงเวลา t ก าหนดให้
เป็น DFt,t+m ดังสมการที่ (6) 
 

𝐹𝑇 =  𝛼𝑑𝑇 + (1 − 𝛼)(𝐹𝑇−1 +  𝑇𝑇−1)              (4) 
  
𝑇𝑇 =  𝛾(𝐹𝑇 −  𝐹𝑇−1) +  (1 − 𝛾)(𝑇𝑇−1)         (5) 
 
DFt, t+m = Ft + mTt                                          (6) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 ข้อมูลผลรวมการเปรยีบเทียบระหว่างค่าพยากรณ์
การผลิตและจ านวนค าสั่งซื้อจริง ในอดีต 



2.2 ผลการพยากรณผ์ลติภณัฑ์กรณีศึกษา 
ผลการพยากรณ์ด้วยข้อมูลในอดีต จ านวน 24 เดือนพบว่า

วิธีการถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 เดือน มคีวามคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด 
ดังข้อมูลในตารางที่ 1 

 

ตารางที่ 1 ค่าความคลาดเคลื่อนของการวิเคราะห์เบื้องต้น 
 

วิธีการพยากรณ์ MAD MSE MAPE 

ถัวเฉลี่ยเคลื่อนที ่
3 เดือน 

2,921.14 12,522,849 0.55 

ถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 
4 เดือน 

2,422.35 8,483,384 0.45 

ถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 
5 เดือน 

2,629.98 9,963,898 0.51 

การปรับเรียบ
เอกซ์โพเนนเชียล
อย่างง่าย  

3,236.77 19,812,117 1.28 

ถดถอยเชิงเส้น 2,804.58 12,162,487 0.81 

การปรับเรียบ
เอกซ์โพเนนเชียล
ซ้ าสองครั้ง  

3,206.80 19,742,713 1.28 

 

เมื่อน าผลของค่าพารามิเตอร์ที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลค า

สั่งซื้อในอดีต มาท าการพยากรณ์ยอดขายในอนาคตระหว่าง

เดือนมกราคม 2562 – มิถุนายน 2562 จ านวน 6 เดือน เพื่อ

ตรวจสอบความถูกต้องพบว่าวิธีถดถอยเชิงเส้นด้วยพารามิเตอร์ 

a = 8,436.348 และ b = -106.628 มีความแม่นย าของค่าการ

พยากรณ์มากที่สุด ซึ่งไม่สอดคล้องกับการวิเคราะห์เบื้องต้น 

โดยผลการวิเคราะห์แสดงได้ดังตารางที่ 2 

จากผลที่ไม่สอดคล้องกับการวิเคราะห์เบื้องต้น ดังนั้นใน

งานวิจัยนี้จึงน าค่าจากวิธีการถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 เดือน วิธีการ

ถดถอยเชิงเส้นด้วยพารามิเตอร์ข้างต้น และค่าจากของทั้ง 2 วิธี

มาก าหนดเป็นช่วงสูงสุด-ต่ าสุดเพื่อเป็นค่าพยากรณ์แบบช่วง 

ส าหรับการวางแผนการผลิตต่อไป 

 

 

 

ตารางที่ 2 ค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ 6 เดือน 
 

วิธีการพยากรณ์ MAD MSE MAPE 

ถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 
เดือน 

1,659.50 3,317,804 0.35 

ถดถอยเชิงเส้น 1,506.83 2,574,487 0.32 

การปรับเรียบแบบ
เอกซ์โพเนนเชียล
อย่างง่าย 

1,740.07 3,455,521 0.38 

การปรับเรียบเอกซ์
โพเนนเชียลซ้ าสอง
ครั้ง 

1,662.95 3,196,611 0.35 

 

3. การวางแผนการผลิต (Production Planning) 
ในการวางแผนการผลิตของผลิตภัณฑ์พิจารณาที่ระยะเวลา 

6 เดือน ซึ่งมีวัตถุประสงค์หลักคือการเพิ่มก าไรสูงสุด ดัชนี ตัว

แปรปัจจัย ค่าคงท่ี และตัวแปรตัดสินใจ มดีังนี ้

ดรรชนี 
t = ช่วงเวลาในการวางแผนการผลิต t = 1, 2,…, 6 

ตัวแปรปัจจัยและค่าคงที ่
Dut = ค่าพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการของลูกค้าสูงสุด

ของการพยากรณ์แบบใหม่ ณ ช่วงเวลา t 
DLt = ค่าพยากรณ์ปรมิาณความตอ้งการของลูกค้าต่ าสดุ

ของการพยากรณ์แบบใหม่ ณ ช่วงเวลา t 
PR = ราคาขายสินค้าส าเร็จรูปต่อหน่วย  
CM = ต้นทุนวัตถุดิบต่อหน่วย  
CMOH = ต้นทุนค่าใช้จ่ายโรงงานต่อหน่วย 
CI = ต้นทุนสินค้าคงคลังต่อหน่วย 
CB = ต้นทุนสินค้าขาดส่งต่อหน่วย 
CPt = ต้นทุนการผลติในช่วงเวลาการท างานปกติ ณ 

ช่วงเวลา t 
COt = ต้นทุนการผลิตในช่วงเวลาการท างานล่วงเวลา ณ 

ช่วงเวลา t 
L = จ านวนพนักงานท่ีใช้ปฏิบัติงานต่อวัน 
CLnS  = ค่าจ้างพนักงานรายช่ัวโมงเฉลีย่ต่อคน ในช่วงเวลา

ท างานปกต ิ



Dt = ค่าพยากรณ์ปริมาณความต้องการของลูกค้า ณ 
ช่วงเวลา t (ส าหรับกรณีค านวณแบบอ่ืนท่ีไม่ใช่แบบช่วง) 

 
ตัวแปรตัดสินใจ 
Dt = ค่าพยากรณ์ปริมาณความต้องการของลูกค้า ณ 

ช่วงเวลา t (ส าหรับกรณีค านวณแบบช่วง) 
PTt = ปริมาณการผลิตเวลาการท างานปกติ (ช้ิน) 
OTt = ปริมาณการผลิตเวลาการท างานล่วงเวลา (ช้ิน) 
PQAt = ปริมาณการผลติที่ต้องการ ณ ช่วงเวลา t 
Bot = ปริมาณสินค้าขาดส่ง ณ ช่วงเวลา t 
It = ปริมาณสินค้าคงคลังคงเหลือ ณ ช่วงเวลา t 
WTnSt = เวลาการท างานในช่วงเวลาการท างานปกติ ณ 

ช่วงเวลา t 
WToSt = เวลาการท างานในช่วงเวลาการท างานล่วงเวลา 

ณ ช่วงเวลา t  
CLoS = ค่าจ้างพนักงานรายช่ัวโมงเฉลี่ยต่อคน ในช่วงเวลา

ท างานล่วงเวลา 
PTT = อัตราผลผลิตเฉลีย่ต่อคนตอ่ช่ัวโมง 
CPnS  = ก าลังการผลิตที่สามารถผลติไดข้องสายการผลิต 

ในช่วงเวลาท างานปกติ 
CPoS = ก าลังการผลิตที่สามารถผลิตได้ของสายการผลติ 

ในช่วงเวลาท างานล่วงเวลา 
PQTt = ปริมาณการผลิตรวม ณ ช่วงเวลา t หรือ ผลรวม

ระหว่างปรมิาณการผลิตเวลาท างานปกติกับปริมาณการผลิต
เวลาท างานล่วงเวลา 

 

3.1 ตัวแบบการวางแผนการผลติ 
ตัวแบบการวางแผนการผลิตส าหรับโรงงานกรณีศึกษานี้มี

เป้าหมายเพื่อสร้างผลก าไรสูงสุด สามารถหาได้จากผลต่าง
ระหว่าง รายได้ กับ ผลรวมของต้นทุนทั้งหมด สามารถแสดง
สมการก าไร ได้ดังนี้ 

 

Max Z1 = ∑𝑡=1
6 PR (Dt - BO6) - [∑𝑡=1

6 PTt (CM 
+ CMOH) + ∑𝑡=1

6 OTt (CM + CMOH) + 
∑𝑡=1

6 CIt× It + ∑𝑡=1

6 ((WTnSt ×CLnS × L) + 
(WToSt ×CLoS × L)) + ∑𝑡=1

6 CB × BOt]                   (7) 
 

DLt ≤ Dt ≤ DUt  (8) 

PTt ≤ CPnS (9) 

OTt ≤ CPoS (10) 

PQTt = PTt+ OTt (11) 
It –It-1= PQTt - Dt - BOt-1 + BOt (12) 
WTnSt = PTt × PTT × L (13) 
WToSt = OTt × PTT × L (14) 

Dt, PTt, OTt, PQAt, BOt, It, WTnS, WToSt ≥ 0 (15) 
  

ข้อจ ากัดประกอบไปด้วยข้อจ ากัดของช่วงการพยากรณ์
ความต้องการที่ได้จากการพยากรณ์แสดงในสมการที่ (8) โดย
สมการนี้ใช้เฉพาะกรณีค านวณความต้องการแบบช่วง  ข้อจ ากัด
ของการผลิตซึ่งประกอบด้วย ปริมาณการผลิตเวลาการท างาน
ปกติและล่วงเวลา ที่ต้องไม่มากกว่าหรือเท่ากับก าลังการผลิตที่
สามารถผลิตได้ของสายการผลิต ในช่วงเวลา ดังสมการที่ (9) 
และ (10) โดยปริมาณการผลิตรวม ณ ช่วงเวลา t ต้องเท่ากับ
ผลรวมของปริมาณการผลิตเวลาการท างานปกติ และปริมาณ
การผลิตเวลาการท างานล่วงเวลาดังสมการที่ (11) ข้อจ ากัดของ
สินค้าคงคลัง ปริมาณสินค้าคงคลังคงเหลือ ณ ช่วงเวลา t ลบ
สินค้าคงคลังในช่วงเวลาก่อนหน้า เท่ากับผลต่างระหว่าง
ปริมาณการผลิตรวม ณ ช่วงเวลา t ลบกับค่าพยากรณ์ปริมาณ
ความต้องการของลูกค้า ณ ช่วงเวลา t และปริมาณสินค้าขาด
ส่ง ณ ช่วงเวลาก่อนหน้า บวกกับปริมาณสินค้าขาดส่ง ณ 
ช่วงเวลา t ดังสมการที่ (12) และข้อจ ากัดของเวลาการท างาน
แสดงดังสมการที่ (13) และ (14) โดยตัวแปรทุกตัวมีค่ามากกว่า
หรือเท่ากับศูนย์ ดังสมการ (15)  

 
3.2 การค้านวณการวางแผนการผลิต 
ช่วงเวลาของการวางแผนการผลิต (t)  คือ 6 เดือน การผลติ

ในช่วงเวลาปกติแบ่งออกเป็น 2 กะต่อวัน โดยท าการผลิตสินค้า
นี้ได้ไม่เกิน 3 วันต่อเดือน การผลิตล่วงเวลา แบ่งเป็น 2 
ช่วงเวลาตามกะ ได้แก่ 15.30-18.00 และ 18.00-21.30 ต้นทุน
แรงงาน (CLnS) คือ 43.3 บาท/ช่ัวโมง การท างานล่วงเวลา 
(CLoS) มีค่า 64.95 บาท/ช่ัวโมง จ านวนพนักงานที่ปฏิบัติงาน 
(L) มีจ านวน 14 คนต่อวัน ราคาขายสินค้าส าเร็จรูป (PR) และ
ต้นทุนวัตถุดิบต่อหน่วย (CM) คือ 472.37 บาทและ 257.72 
บาท ต้นทุนค่าโสหุ้ยต่อหน่วย (CMOH) 34.12 บาท ต้นทุน
สินค้าคงคลังต่อหน่วย (CI) 0.22 บาท และต้นทุนสินค้าขาดส่ง
ต่อหน่วย (CB) 7.857 บาท อัตราผลผลิตสินค้าส าเร็จต่อช่ัวโมง
ต่ อคน  (PTT)  21. 42 ช้ิน  ก าลั งการผลิ ตที่ ผ ลิ ต ได้ ขอ ง



สายการผลิตเวลาปกติ (CPnS) และล่วงเวลา (CPoS) คือ 9,000 
และ 3,000 ช้ินต่อเดือน โดยก าหนดให้จ านวนสินค้าส าเร็จรูป
คงคลังเริ่มต้น (I0) และสินค้าขาดส่งเริ่มต้น (B0)  เท่ากับ 0 ช้ิน 

หลังจากนั้นน าค่าพยากรณ์ความต้องการสินค้าในอนาคต 
ทั้งวิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนท่ี 4 เดือน วิธีการวิเคราะห์แนวโน้มโดยวิธี
ถดถอยเชิงเส้น และค่าจากของทั้ง 2 วิธีมาก าหนดในลักษณะ
ช่วงสูงสุด-ต่ าสุด (สูงสุด (DUt) – ต่ าสุด (DLt)) ซึ่งตัวแบบการ
วางแผนการผลิตด้วยโปรแกรมไมโครซอฟท์เอ็กซ์เซล โซลเวอร์ 
จะค านวณเลือกค่าความต้องการที่อยู่ระหว่างช่วงนี้  เป็น
ตัวก าหนดจ านวนการวางแผนการผลิต ดังตารางที่ 3 เพื่อเป็น
ค่าพยากรณ์ไปใช้ในการวางแผนการผลิต ผลที่ได้แสดงดังตาราง
ที่ 4 เมื่อเปรียบเทียบกับการวางแผนการผลิตแบบเดิมในช่วง
เดือนมกราคม ถึง มิถุนายน 2562 พบว่าการวางแผนจากค่า
พยากรณ์แบบวิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 เดือน สามารถสร้างผล
ก าไรได้มากกว่าแบบเดิมถึงประมาณ 5 เท่า  รองลงมา คือ วิธี
ถดถอยเชิงเส้น และวิธีพยากรณ์แบบช่วงจากทั้ ง  2 วิธี  
ตามล าดับ  

เมื่อเปรียบเทียบตัวแปรตัดสินใจจากการพยากรณ์ทั้งแบบ
ปัจจุบันและการพยากรณ์แบบใหม่ทั้ง 3 วิธี ที่เป็นค่าน าเข้าของ
การวางแผนการผลิตพบว่าการวางแผนการผลิตด้วยค่า
พยากรณ์แบบใหม่ทั้ง 3 วิธี มีต้นทุนการผลิตเวลาปกติลดลง
เฉลี่ย 1,910,968.32 บาท และไม่ปรากฏต้นทุนการผลิต
ล่วงเวลาเกิดขึ้น ซึ่งต่างจากการวางแผนการผลิตแบบเดิมที่มี
ต้นทุนการผลิตล่วงเวลา เท่ากับ 1,751,040 บาท อีกทั้งต้นทุน
การจัดเก็บสินค้า ค่าจ้างพนักงาน ของการพยากรณ์แบบใหม่ทั้ง 
3 วิธี มีค่าลดลง โดยเมื่อเทียบกับการวางแผนการผลิตด้วย
วิธีการพยากรณ์ด้วยวิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 กับการวางแผนการ
ผลิตแบบเดิม พบว่าต้นทุนการจัดเก็บสินค้า ค่าจ้างพนักงาน
ลดลง 84% และ 54% ตามล าดับ แต่การพยากรณ์ด้วยวิธีถัว
เฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 เป็นวิธีการพยากรณ์เดียวที่ท าให้การผลิตเกิด
ต้นทุนสินค้าขาดส่งมูลค่า 102.14 บาท เกิดขึ้น เป็นสินค้า
ส าเร็จรูปจ านวน 13 ช้ิน คิดเป็น 0.2% จากยอดขายจริง ณ 
เดือนนั้น โดยสินค้าขาดส่งในเดือนนี้ สามารถจัดส่งสินค้าใน
รอบเดือนถัดไป ตามแผนการผลิตจากค่าพยากรณ์ได้โดยไม่เกิด
ผลกระทบใดๆ 

แผนที่ได้จากการวางแผนแบบเดิมและการพยากรณ์แบบ
ใหม่ท้ัง 3 วิธี สามารถแสดงผลรวมปริมาณการผลิตทั้งเวลาปกติ
และล่วงเวลา ปริมาณการจัดเก็บสินค้า และปริมาณสินค้าขาด

ส่ง (ช้ิน) ระหว่างเดือนมกราคมถึงมิถุนายน 2562 ดังตารางที่ 5 
พบว่าปริมาณการผลิตเวลาปกติ และ ปริมาณจัดเก็บสินค้าของ
พยากรณ์แบบใหม่ ทั้ง 3 วิธี มีปริมาณน้อยกว่าการวางแผนการ
ผลิตแบบเดิม ซึ่งการพยากรณ์แบบใหม่ทั้ง 3 วิธีนั้นไม่พบ
ปริมาณการผลิตล่วงเวลาท างานเกิดขึ้น ซึ่งต่างจากการวาง
แผนการผลิตแบบเดิมที่มีจ านวนการผลิต 6,000 ช้ิน 

 
4. สรุปการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

จากปัญหาการพยากรณ์ที่คลาดเคลื่อน และการวาง
แผนการผลิตที่ไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า
ได้ของโรงงานกรณีศึกษา เมื่อน าเทคนิคการพยากรณ์ทั้ง 4 วิธี 
ได้แก่ วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ วิธีการปรับเรียบแบบเอกซ์โพเนน
เชียลอย่างง่าย วิธีการวิเคราะห์แนวโน้มโดยวิธีถดถอยเชิงเส้น 
และวิธีการปรับเรียบแบบเอกซ์โพเนนเชียลซ้ าสองครั้งมาใช้
แทนการพยากรณ์แบบเดิมที่อาศัยเพียงประสบการณ์ของผู้
พยากรณ์ในเบื้องต้นพบว่า วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 เดือน มีค่า
ความคลาดเคลื่อนต่ าสุด โดยวัดจาก 3 ตัวช้ีวัด ได้แก่ ค่าเฉลี่ย
ของความเบี่ยงเบนสัมบูรณ์ ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนก าลัง
สอง และค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นต์ของความคาดเคลื่อนสัมบูรณ์ 
หลังจากนั้นน าค่าพารามิเตอร์ที่ดีที่สุดของแต่ละวิธีมาพยากรณ์
ความต้องการสินค้าใน 6 เดือนต่อมา ซึ่งพบว่าวิธีการวิเคราะห์
แนวโน้มโดยวิธีถดถอยเชิงเส้น มีค่าตัวช้ีวัดความคลาดเคลื่อน
น้อยที่สุด ซึ่งแตกต่างจากการวิเคราะห์หาวิธีพยากรณ์ที่
เหมาะสมก่อนหน้า ดังนั้นจึงน าค่าพยากรณ์ความต้องการสินค้า
ในอนาคตทั้ง 3 วิธี ได้แก่ วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 เดือน วิธีการ
วิเคราะห์แนวโน้มโดยวิธีถดถอยเชิงเส้น และค่าจากของทั้ง 2 
วิธีมาก าหนดในลักษณะช่วงสูงสุด -ต่ าสุดไปใช้ในการวาง
แผนการผลิต โดยใช้โปรแกรมเชิงเส้นมาช่วยในการวางแผน
ก าหนดวัตถุประสงค์คือ ก าไรสูงสุด และเมื่อเปรียบเทียบกับ
การวางแผนการผลิตแบบเดิม พบว่าวิธีการใหม่ทั้ง 3 วิธีมีผล
ก าไรที่สูงกว่าการจัดการในปัจจุบัน โดยวิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 
เดือน เป็นวิธีที่มีผลก าไรสูงสุด ซึ่งสามารถท าก าไรเพิ่มขึ้นจาก 
872,122.03 บาท เป็น 4,755,068.25 บาท หรือเพิ่มข้ึน 445% 
โดยเกิดจาก การลดต้นทุนการผลิตเวลาปกติลง 2,042,004.48 
บาท และต้นทุนการผลิตล่วงเวลาลง 1,751,040 บาท คิดเป็น 
52.59% และ 45.1% ของต้นทุนท่ีสามารถลดได้ทั้งหมด 
 



ตารางที่ 3 ค่าพยากรณ์วิธีถัวเฉลีย่เคลื่อนที่ 4 เดือน วิธีถดถอยเชิงเส้น และวิธีแบบช่วงระหวา่งมกราคมถึงมิถุนายน 
 

วิธีการพยากรณ์ ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 เดือน     5,625     5,653     4,689     5,700     5,420     5,616  

วิธีถดถอยเชิงเส้น    5,771     5,664     5,557     5,451     5,344     5,238  

วิธีแบบช่วง สูงสุด (DUt) – ต่ าสุด (DLt)) 
 5,771- 
5,625  

 5,664- 
5,653  

 5,557- 
4,689  

 5,700- 
5,451  

 5,420- 
5,344  

 5,616- 
5,238  

 
ตารางที่ 4 เปรียบเทียบผลการวางแผนการผลิตแบบเดิมและการวางแผนการผลิตแบบใหม่ (บาท) จากวิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 เดือน 
วิธีถดถอยเชิงเส้น และวิธีแบบช่วงจากท้ัง 2 วิธี 
 

สมการเป้าหมาย 
การวางแผนการ
ผลิตแบบเดิม 

การวางแผนการผลิตรูปแบบใหม่ 

 วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 
4 เดือน  

 วิธีถดถอยเชิงเส้น  
 ค่าพยากรณ์แบบช่วงจาก

ทั้ง 2 วิธี  

รายได ้ 14,367,605.92  14,367,503.77 14,367,605.92  14,367,605.92  

ต้นทุนการผลิตเวลาปกต ิ 11,586,048.00  9,544,043.52  9,638,016.00  9,843,179.52  

ต้นทุนการผลิตล่วงเวลา 1,751,040  0 0 0 

ต้นทุนการจัดเก็บสินค้า 13,304.51  2,181.56  2,870.58  3,155.60  

ค่าจ้างพนักงาน 145,091.39  66,108.31  66,759.22  68,180.32  

ต้นทุนสินค้าขาดส่ง 0 102.14  0 0 

ก าไรสูงสุด (Max Z1) 872,122.03  4,755,068.25 4,659,960.12  4,453,090.48  
 

ตารางที่ 5 เปรียบเทียบผลรวมปรมิาณการวางแผนการผลิตแบบเดมิและการวางแผนการผลิตแบบใหม่ (ช้ิน) ระหว่างเดือนมกราคม
ถึงมิถุนายน จากวิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 เดือน วิธีถดถอยเชิงเส้น และวิธีแบบช่วงจากท้ัง 2 วิธี 
 

สมการเป้าหมาย 
การวางแผนการ 
ผลิตแบบเดิม 

การพยากรณ์รูปแบบใหม่ 

วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 
4 เดือน 

วิธีถดถอยเชิง
เส้น 

ค่าพยากรณ์แบบช่วงจาก
ทั้ง 2 วิธ ี

ปริมาณการผลติเวลาปกต ิ 39,700 32,703 33,025 33,728 

ปริมาณการผลติล่วงเวลา 6,000 - - - 

ปริมาณการจดัเก็บสินค้า 59,608 9,774 12,861 14,138 

ปริมาณสินค้าขาดส่ง - 13 - - 
 

 



การศึกษาการพยากรณ ์ การวางแผนการผลิต และการ
วางแผนความต้องการวสัดุ ของผลิตภณัฑ์กรณีศึกษา ควรมีการ
เพิ่ม ค่าผลิตดีของการผลิต (Production Yield) ส าหรับการ
พยากรณ์ การวางแผนการผลิต และค่าผลติภาพวัสดุ (Raw 
Material Yield) ส าหรับการวางแผนความต้องการวสัดุ เพื่อ
เพิ่มความแม่นย าในการค านวณ และได้ปริมาณผลลัพธ์ 
(Output) ที่เหมาะสม   
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