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บทคดัย่อ 

 

 จากปัญหาของการพยากรณ์และการวางแผนการผลิตสินคา้ของโรงงานกรณีศึกษาท่ีมีความคลาดเคล่ือนจากความ

ตอ้งการสินคา้จริงมากทาํให้เกิดค่าใชจ่้ายท่ีสูงตามไปดว้ย ในงานวิจยัน้ีไดน้าํเทคนิคการพยากรณ์ วิธีถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี วิธีการ

ปรับเรียบแบบเอกซ์โพเนนเชียลอยา่งง่าย วธีิการวเิคราะห์แนวโนม้โดยวธีิถดถอยเชิงเส้น และวธีิการปรับเรียบแบบเอกซ์โพเนน

เชียลซํ้ าสองคร้ังมาวิเคราะห์หาวิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมท่ีสุดสาํหรับโรงงาน ซ่ึงพบวา่วิธีถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 เดือน มีค่าเฉล่ีย

ของความเบ่ียงเบนสัมบูรณ์ ค่าเฉล่ียความคลาดเคล่ือนกาํลงัสอง และค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นต์ของความคาดเคล่ือนสัมบูรณ์ตํ่าสุด 

หลงัจากนั้นจึงนาํค่าพารามิเตอร์ท่ีดีท่ีสุดของแต่ละวิธีมาพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ในอีก 6 เดือนต่อมา ซ่ึงพบว่าวิธีการ

วเิคราะห์แนวโนม้โดยวธีิถดถอยเชิงเส้น มีค่าตวัช้ีวดัความคลาดเคล่ือนท่ีนอ้ยท่ีสุด ซ่ึงแตกต่างจากการวิเคราะห์เบ้ืองตน้ จึงนาํค่า

พยากรณ์ความตอ้งการในอนาคต ทั้งวธีิถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 เดือน วธีิการวเิคราะห์แนวโนม้โดยวธีิถดถอยเชิงเส้น และค่าจากของ

ทั้ง 2 วิธีมากาํหนดเป็นช่วงสูงสุด-ตํ่าสุด ไปใชใ้นการวางแผนการผลิตดว้ยโปรแกรมเชิงเส้น จากผลการเปรียบเทียบแผนการ

ผลิตพบว่าการพยากรณ์ด้วยวิธีถัวเฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 เดือน ให้ผลกําไรสูงท่ีสุด ซ่ึงมีกําไรเพิ่มข้ึนจาก 872,122 บาท เป็น 

4,755,068.25 บาท หรือ 445% 

 

คาํสาํคญั: การพยากรณ์ การวางแผนการผลิต 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 
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1. บทนํา

จากการแข่งขนัของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ประเภท

แผงวงจรไฟฟ้าแบบยดืหยุน่ (Flexible Printed Circuit) ท่ีสูงข้ึน

ของไทย ทาํใหบ้ริษทัต่างๆ ตอ้งปรับตวัทั้งดา้นการเพิ่มผลผลิต 

คุณภาพ และการบริหารห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain 

Management) ดว้ยความตอ้งการท่ีมีการผนัผวน ไม่แน่นอน 

และมีการเปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็วจึงทาํให้การบริหารจัดการ

ห่วงโซ่อุปทานยาก ซ่ึงการพยากรณ์ความต้องการการซ้ือ

สินค้าสําหรับการวางแผนการผลิตท่ีมีความแม่นยาํและมี

ประสิทธิภาพนั้น จึงมีความสาํคญัอยา่งยิง่ 

จากการศึกษาสภาพการทาํงานปัจจุบนัของโรงงานกรณี 

ศึกษาของแผนกการจดัการห่วงโซ่อุปทานพบวา่ การวางแผน

การผลิตใชก้ารคาดการณ์หรือพยากรณ์ โดยอาศยัความชาํนาญ

ส่วนบุคคลของผู ้ปฏิบัติงานแต่ละคน ไม่มีการวิเคราะห์

ปริมาณการผลิตหรือการคาํนวณการวางแผนการผลิตอย่าง

ถูกตอ้งแม่นยาํ ทาํให้คลงัสินคา้มีปริมาณสินคา้สําเร็จรูปเกิน

ความต้องการ และเกิดความสูญเสียจากสินค้าสําเร็จรูป

หมดอายุ ยิ่งไปว่านั้นบางช่วงเวลามีการพยากรณ์การผลิตไม่

เพียงพอ ไม่สามารถทาํตามปริมาณคาํสั่งซ้ือจากลูกคา้ไดใ้น

ระยะเวลาท่ีกาํหนด เกิดความเสียหายในการดาํเนินธุรกิจจาก

ทั้ งการเพ่ิมเวลาการทาํงานพิเศษ การใช้บริการขนส่งด่วน

พิเศษ การซ้ือวตัถุดิบแบบเร่งด่วนจากผูอ่ื้นท่ีไม่ใช่ผูผ้ลิต

วตัถุดิบโดยตรง อีกทั้ งยงัสูญเสียความน่าเช่ือถือและการ

ประเมินความน่าเช่ือถือของผูผ้ลิตวตัถุดิบจากลูกคา้ 

ปัญหาการพยากรณ์และการวางแผนการผลิตไดมี้งานวิจยั

หลายงานท่ีทาํการปรับปรุงโดยใชเ้ทคนิคในการพยากรณ์ อนั

ไดแ้ก่ การหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี การหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถ่วง

นํ้ าหนัก วิธีการปรับเรียบเอกซ์โพเนนเชียล วิธีการปรับเรียบ

เอกซ์โพเนนเชียลโดยพิจารณาองค์ประกอบแนวโน้ม วิธี

ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีถ่วงนํ้ าหนกัแบบเอกซ์โพเนนเชียล วิธีโฮลต-์

วินเทอร์ สาํหรับผลกระทบตามฤดูกาลแบบวิธีโฮลต-์วินเทอร์ 

สําหรับผลกระทบตามฤดูกาลแบบคูณ และวิธีกระบวนการ

แบบฤดูกาล เพ่ือหาวิธีท่ีทาํใหเ้กิดความคลาดเคล่ือนตํ่าสุด (1 - 

7) ซ่ึงทําให้ได้วิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมสําหรับแต่ละ

โรงงาน และหลงัจากไดข้อ้มูลพยากรณ์ท่ีถูกตอ้งแลว้ขอ้มูล

เหล่าน้ีจะถูกนําไปใช้ในการวางแผนการผลิตต่อไป ซ่ึงมี

งานวิจัยหลายงานท่ีนาํหลกัการกาํหนดการเชิงเส้น (Linear 

Programming) มาสร้างตวัแบบการวางแผนการผลิตมากมาย

โดยส่วนใหญ่แลว้จะกาํหนดเป้าหมายเป็นกาํไรสูงสุด (8 – 9) 

หรือลดตน้ทุนใหต้ ํ่าสุด (10 – 11) ซ่ึงสามารถลดค่าใชจ่้ายของ

โรงงานไดเ้พิ่มจากเดิมเป็นอย่างมากภายหลงัการประยุกต์ใช้

ตวัแบบ 

จากการเก็บรวบรวมข้อมูลของทางโรงงานกรณีศึกษา

พบว่า การพยากรณ์จาํนวนการผลิตท่ีไดรั้บ และคาํสั่งซ้ือจริง

ในแต่ละเดือนระหว่าง มกราคม 2560 – ธันวาคม 2561 มี

ความคลาดเคล่ือนจากจาํนวนคาํสั่งซ้ือจริงอย่างมาก โดยการ

พยากรณ์ปกติจะพิจารณาจากความตอ้งการ 2 เดือนก่อนหน้า 

ซ่ึงปริมาณความตอ้งการเดือน พฤศจิกายน – ธันวาคม 2559 

ถูกนาํมาใชใ้นการพยากรณ์สาํหรับเดือนมกราคม – กมุภาพนัธ์ 

2560  ท่ีมีความตอ้งการตํ่าผิดปกติ เน่ืองจากลูกคา้ไม่ตอ้งการ

แบกรับตน้ทุนวตัถุดิบขา้มปี เพ่ือหลีกเล่ียงการถือครองตน้ทุน

คงคลงัมากเกินในการตรวจเช็คนับสินคา้คงคลงัประจาํปี (PI 

Checking) และการจัดทาํงบประมาณประจาํปี (Fiscal Year) 

และเม่ือถึงเดือนมกราคม 2560 ลูกค้ามีความต้องการเรียก

สินคา้สูง เน่ืองจากปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีลูกคา้มีปริมาณนอ้ย

และปรับความตอ้งการสินคา้เป็นเรียกสําหรับการผลิตคร้ังละ 

2 เดือน เพ่ือลดค่าใช้จ่ายในการขนส่ง ดังนั้นความตอ้งการ

สินค้าประจําเดือนมกราคม และมีนาคม 2560 จึงมีความ

ต้องการมากผิดปกติ เดือนกุมภาพนัธ์มีความต้องการน้อย

ผิดปกติ และเม่ือผ่านเดือนมีนาคม 2560 ไป ลูกค้าได้ปรับ

ความตอ้งการสินคา้เรียกสินคา้เป็นเรียกประจาํเดือนแทน ดงั

แสดงในภาพท่ี 1  ดงันั้นทางโรงงานจึงมีความจาํเป็นจะตอ้ง

พิจารณาหาวิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมเพ่ือลดความคลาด

เคล่ือนท่ีเกิดข้ึน อีกทั้งการพยากรณ์ท่ีคลาดเคล่ือนน้ียงัส่งผล

ต่อแผนการผลิตทาํให้เกิดปัญหาในการส่งมอบสินคา้ให้กบั

ลูกคา้ ดงันั้นในงานวิจยัน้ี จึงมีการวิเคราะห์แผนการผลิตภาย

หลงัจากท่ีได้วิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมอีกด้วยเพ่ือให้ได้

แผนการผลิตท่ีมีกาํไรสูงสุด ซ่ึงเป็นการประยุกต์ใช้ทฤษฎี

ต่างๆ กบัโรงงานจริง 
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2. การพยากรณ์ (forecasting)  

 

จากปัญหาขา้งตน้ เทคนิคการพยากรณ์ประเภทอนุกรม

เวลาไดถู้กนาํมาใชเ้น่ืองจากขอ้มูลความตอ้งการของสินคา้มี

ลักษณะแบบคงท่ี วิธีท่ีนํามาใช้ได้แก่ วิธีถัวเฉล่ียเคล่ือนท่ี 

( moving average method)  วิ ธี ถ ด ถ อ ย เ ชิ ง เ ส้ น  ( linear 

regression)วิธีการปรับเรียบแบบเอกซ์โพเนนเชียลอย่างง่าย 

(simple exponential  method)  และวิ ธีการปรับเ รียบเอกซ์

โพเนนเชียลซํ้ าสองคร้ัง (double exponential smoothing) โดย

วิเคราะห์ขอ้มูลยอดขายสินคา้ผลิตภณัฑ์แผงวงจรไฟฟ้าแบบ

ยดืหยุน่ รุ่น NJ3196 กรณีศึกษา ระหวา่งเดือน มกราคม 2560 – 

ธนัวาคม 2561 รวมทั้งส้ิน 24 เดือน ซ่ึงวเิคราะห์ความเท่ียงตรง

ของค่าการพยากรณ์จาก 3 ตวัช้ีวดั ไดแ้ก่ ค่าเฉล่ียของความ

เบ่ียงเบนสัมบูรณ์ (mean absolute deviation; MAD) ค่าเฉล่ีย

ความคลาดเคล่ือนกาํลงัสอง (mean squared error; MSE) และ

ค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นต์ของความคาดเคล่ือนสัมบูรณ์ (mean 

absolute percentage error; MAPE) เพ่ือหาค่าการพยากรณ์ท่ีมี

ความคลาดเคล่ือนนอ้ยท่ีสุด 
 

2.1 การวิเคราะห์ข้อมลูความต้องการในอดีตเพ่ือหา

รูปแบบการพยากรณ์ท่ีเหมาะสม 
 

 2.1.1 วิธีถวัเฉลี่ยเคล่ือนท่ี  

เป็นวธีิการท่ีใชห้ลกัการหาค่าเฉล่ียขอ้มูล ในงานวจิยัน้ีทาํ

การพยากรณ์แบบ 3, 4 และ 5 เดือน โดยคาํนวณจากสมการ (1) 

โดยท่ี d คือ ค่าความตอ้งการ T คือ ช่วงเวลา N เป็นจาํนวน

ช่วงเวลาท่ีเราจะพิจารณาในวธีิถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี และ MT เป็น

ค่าถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี 
 

𝑀𝑀𝑇𝑇 =  1
𝑁𝑁

(𝑑𝑑𝑇𝑇−𝑁𝑁+1 + 𝑑𝑑𝑇𝑇−𝑁𝑁+2 + ⋯+ 𝑑𝑑𝑇𝑇)                   (1) 
 

2.1.2 วิธีถดถอยเชิงเส้น 

เป็นวธีิการทางคณิตศาสตร์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัตวัแปรอิสระ 

และตวัแปรตามในรูปของสมการเชิงเส้น ดงัสมการ (2) โดย a 

คือ ค่าจุดตดับนแกน Y และ b คือความชนัของเส้นกราฟ 

y = a + bx                                              (2) 
 

2.1.3 วิธีการปรับเรียบเอก็ซ์โพเนนเชียลอย่างง่าย 

เป็นการหาค่าเฉล่ียวธีิหน่ึง ดงัสมการท่ี (3) โดยท่ี FT+1 คือ 

ค่าพยากรณ์ในช่วงเวลาถดัไป α คือค่าถ่วงนํ้าหนกัปรับเรียบ มี

ค่าระหวา่ง 0.0 ถึง 1.0 dT คือ ค่าความตอ้งการจริงในช่วงเวลา

ปัจจุบนั และ FT คือ ค่าพยากรณ์ของช่วงเวลาปัจจุบนั 
 

𝐹𝐹𝑇𝑇+1 =  𝛼𝛼𝑑𝑑𝑇𝑇 + (1 − 𝛼𝛼)𝐹𝐹𝑇𝑇                                           (3) 

 

2.1.4 วิธีการปรับเรียบเอก็ซ์โพเนนเชียลซํ้าสองคร้ัง 

เป็นวิธีการท่ีเหมาะกับข้อมูลท่ีมีการเคล่ือนไหวแบบ

แนวโน้มเส้นตรง ผสมผสานระหว่างวิธีอนุกรมเวลาและวิธี

เชิงเส้น ดังสมการ (4) และ (5) โดยท่ี α และ γ คือค่าคงท่ี

สําหรับการปรับเรียบ Ft คือ ค่าตดัแกนท่ีเวลา t, dt คือความ

ตอ้งการสินคา้ในเวลา t และ Tt คือค่าความชนัท่ีเวลา t โดยท่ี

ในการพยากรณ์ m ช่วงเวลาไปขา้งหน้า เร่ิมจากช่วงเวลา t 

กาํหนดใหเ้ป็น DFt,t+m ดงัสมการท่ี (6) 
 

𝐹𝐹𝑇𝑇 =  𝛼𝛼𝑑𝑑𝑇𝑇 + (1 − 𝛼𝛼)(𝐹𝐹𝑇𝑇−1 +  𝑇𝑇𝑇𝑇−1)              (4) 

  

𝑇𝑇𝑇𝑇 =  𝛾𝛾(𝐹𝐹𝑇𝑇 −  𝐹𝐹𝑇𝑇−1) + (1 − 𝛾𝛾)(𝑇𝑇𝑇𝑇−1)         (5) 

 

DFt, t+m = Ft + mTt                                          (6) 
 

 

 

 

ภาพท่ี 1 ขอ้มูลผลรวมการเปรียบเทียบระหวา่งค่าพยากรณ์

การผลิตและจาํนวนคาํสั่งซ้ือจริง ในอดีต 
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2.2 ผลการพยากรณ์ผลิตภัณฑ์กรณีศึกษา 

ผลการพยากรณ์ดว้ยขอ้มูลในอดีต จาํนวน 24 เดือนพบวา่

วธีิการถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 เดือน มีความคลาดเคล่ือนนอ้ยท่ีสุด 

ดงัขอ้มูลในตารางท่ี 1 

ตารางที่ 1 ค่าความคลาดเคล่ือนของการวเิคราะห์เบ้ืองตน้

วธีิการพยากรณ์ MAD MSE MAPE 

ถัวเฉลีย่เคล่ือนที ่

3 เดือน 

2,921.14 12,522,849 0.55 

ถัวเฉลีย่เคล่ือนที่ 

4 เดือน 

2,422.35 8,483,384 0.45 

ถัวเฉลีย่เคล่ือนที่ 

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

ซ้ําสองคร้ัง  

3,206.80 19,742,713 1.28 

เม่ือนาํผลของค่าพารามิเตอร์ท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลคาํ

สั่งซ้ือในอดีต มาทาํการพยากรณ์ยอดขายในอนาคตระหว่าง

เดือนมกราคม 2562 – มิถุนายน 2562 จํานวน 6 เดือน เพ่ือ

ตร วจ ส อบค ว าม ถู ก ต้อ ง พบ ว่ า วิ ธี ถ ดถ อย เ ชิ ง เส้ น ด้ว ย

พารามิเตอร์ a = 8,436.348 และ b = -106.628 มีความแม่นยาํ

ของค่าการพยากรณ์มากท่ีสุด ซ่ึงไม่สอดคลอ้งกบัการวิเคราะห์

เบ้ืองตน้ โดยผลการวเิคราะห์แสดงไดด้งัตารางท่ี 2 

จากผลท่ีไม่สอดคลอ้งกบัการวิเคราะห์เบ้ืองตน้ ดงันั้นใน

งานวิจยัน้ีจึงนาํค่าจากวิธีการถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 เดือน วิธีการ

ถดถอยเชิงเส้นดว้ยพารามิเตอร์ขา้งตน้ และค่าจากของทั้ง 2 วธีิ

มากาํหนดเป็นช่วงสูงสุด-ตํ่าสุดเพ่ือเป็นค่าพยากรณ์แบบช่วง 

สาํหรับการวางแผนการผลิตต่อไป 

ตารางที ่2 ค่าความคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์ 6 เดือน 

วธีิการพยากรณ์ MAD MSE MAPE 

ถัวเฉลีย่เคล่ือนที่ 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

โพเนนเชียลซ้ําสอง

คร้ัง 

1,662.95 3,196,611 0.35 

3. การวางแผนการผลติ (Production Planning)

ในการ วางแผนการ ผลิตข องผลิตภัณฑ์ พิจ า ร ณ า ท่ี

ระยะเวลา 6 เดือน ซ่ึงมีวตัถุประสงค์หลกัคือการเพ่ิมกาํไร

สูงสุด ดชันี ตวัแปรปัจจยั ค่าคงท่ี และตวัแปรตดัสินใจ มีดงัน้ี 

ดรรชนี 

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

ตวัแปรปัจจัยและค่าคงที่ 

Dut = ค่าพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้สูงสุด

ของการพยากรณ์แบบใหม่ ณ ช่วงเวลา t 

DLt = ค่าพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ตํ่าสุด

ของการพยากรณ์แบบใหม่ ณ ช่วงเวลา t 

PR = ราคาขายสินคา้สาํเร็จรูปต่อหน่วย  

CM = ตน้ทุนวตัถุดิบต่อหน่วย  

CMOH = ตน้ทุนค่าใชจ่้ายโรงงานต่อหน่วย 

CI = ตน้ทุนสินคา้คงคลงัต่อหน่วย 

CB = ตน้ทุนสินคา้ขาดส่งต่อหน่วย 

CPt = ตน้ทุนการผลิตในช่วงเวลาการทาํงานปกติ ณ 

ช่วงเวลา t 

COt = ตน้ทุนการผลิตในช่วงเวลาการทาํงานล่วงเวลา ณ 

ช่วงเวลา t 

L = จาํนวนพนกังานท่ีใชป้ฏิบติังานต่อวนั

CLnS  = ค่าจา้งพนกังานรายชัว่โมงเฉล่ียต่อคน ในช่วง

เวลาทาํงานปกติ 
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Dt = ค่าพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ ณ 

ช่วงเวลา t (สาํหรับกรณีคาํนวณแบบอ่ืนท่ีไม่ใช่แบบช่วง) 

 

ตวัแปรตดัสินใจ 

Dt = ค่าพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ ณ 

ช่วงเวลา t (สาํหรับกรณีคาํนวณแบบช่วง) 

PTt = ปริมาณการผลิตเวลาการทาํงานปกติ (ช้ิน) 

OTt = ปริมาณการผลิตเวลาการทาํงานล่วงเวลา (ช้ิน) 

PQAt = ปริมาณการผลิตท่ีตอ้งการ ณ ช่วงเวลา t 

Bot = ปริมาณสินคา้ขาดส่ง ณ ช่วงเวลา t 

It = ปริมาณสินคา้คงคลงัคงเหลือ ณ ช่วงเวลา t 

WTnSt = เวลาการทาํงานในช่วงเวลาการทาํงานปกติ ณ 

ช่วงเวลา t 

WToSt = เวลาการทาํงานในช่วงเวลาการทาํงานล่วงเวลา 

ณ ช่วงเวลา t  

CLoS = ค่าจา้งพนกังานรายชัว่โมงเฉล่ียต่อคน ในช่วงเวลา

ทาํงานล่วงเวลา 

PTT = อตัราผลผลิตเฉล่ียต่อคนต่อชัว่โมง 

CPnS  = กาํลงัการผลิตท่ีสามารถผลิตไดข้องสายการผลิต 

ในช่วงเวลาทาํงานปกติ 

CPoS = กาํลงัการผลิตท่ีสามารถผลิตไดข้องสายการผลิต 

ในช่วงเวลาทาํงานล่วงเวลา 

PQTt = ปริมาณการผลิตรวม ณ ช่วงเวลา t หรือ ผลรวม

ระหวา่งปริมาณการผลิตเวลาทาํงานปกติกบัปริมาณการผลิต

เวลาทาํงานล่วงเวลา 
 

3.1 ตัวแบบการวางแผนการผลิต 

ตวัแบบการวางแผนการผลิตสาํหรับโรงงานกรณีศึกษาน้ีมี

เป้าหมายเพ่ือสร้างผลกาํไรสูงสุด สามารถหาไดจ้ากผลต่าง

ระหวา่ง รายได ้กบั ผลรวมของตน้ทุนทั้งหมด สามารถแสดง

สมการกาํไร ไดด้งัน้ี 
 

Max Z1 = ∑𝑡𝑡=1
6 PR (Dt - BO6) - [∑𝑡𝑡=1

6 PTt (CM 

+ CMOH) + ∑𝑡𝑡=1
6 OTt (CM + CMOH) + 

∑𝑡𝑡=1
6 CIt× It + ∑𝑡𝑡=1

6 ((WTnSt ×CLnS × L) + 

(WToSt ×CLoS × L)) + ∑𝑡𝑡=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) 
  

ขอ้จาํกดัประกอบไปดว้ยขอ้จาํกดัของช่วงการพยากรณ์

ความตอ้งการท่ีไดจ้ากการพยากรณ์แสดงในสมการท่ี (8) โดย

สมการน้ีใช้เฉพาะกรณีคํานวณความต้องการแบบช่วง  

ขอ้จาํกดัของการผลิตซ่ึงประกอบดว้ย ปริมาณการผลิตเวลา

การทาํงานปกติและล่วงเวลา ท่ีตอ้งไม่มากกว่าหรือเท่ากับ

กาํลงัการผลิตท่ีสามารถผลิตไดข้องสายการผลิต ในช่วงเวลา 

ดงัสมการท่ี (9) และ (10) โดยปริมาณการผลิตรวม ณ ช่วงเวลา 

t ตอ้งเท่ากบัผลรวมของปริมาณการผลิตเวลาการทาํงานปกติ 

และปริมาณการผลิตเวลาการทาํงานล่วงเวลาดงัสมการท่ี (11) 

ขอ้จาํกดัของสินคา้คงคลงั ปริมาณสินคา้คงคลงัคงเหลือ ณ 

ช่วงเวลา t ลบสินคา้คงคลงัในช่วงเวลาก่อนหนา้ เท่ากบัผลต่าง

ระหวา่งปริมาณการผลิตรวม ณ ช่วงเวลา t ลบกบัค่าพยากรณ์

ปริมาณความตอ้งการของลูกค้า ณ ช่วงเวลา t และปริมาณ

สินคา้ขาดส่ง ณ ช่วงเวลาก่อนหนา้ บวกกบัปริมาณสินคา้ขาด

ส่ง ณ ช่วงเวลา t ดงัสมการท่ี (12) และขอ้จาํกดัของเวลาการ

ทาํงานแสดงดงัสมการท่ี (13) และ (14) โดยตวัแปรทุกตวัมีค่า

มากกวา่หรือเท่ากบัศูนย ์ดงัสมการ (15)  

 

3.2 การคาํนวณการวางแผนการผลิต 

ช่วงเวลาของการวางแผนการผลิต (t)  คือ 6 เดือน การผลิต

ในช่วงเวลาปกติแบ่งออกเป็น 2 กะต่อวนั โดยทาํการผลิต

สินคา้น้ีไดไ้ม่เกิน 3 วนัต่อเดือน การผลิตล่วงเวลา แบ่งเป็น 2 

ช่วงเวลาตามกะ ไดแ้ก่ 15.30-18.00 และ 18.00-21.30 ตน้ทุน

แรงงาน (CLnS) คือ 43.3 บาท/ชั่วโมง การทาํงานล่วงเวลา 

(CLoS) มีค่า 64.95 บาท/ชัว่โมง จาํนวนพนกังานท่ีปฏิบติังาน 

(L) มีจาํนวน 14 คนต่อวนั ราคาขายสินคา้สาํเร็จรูป (PR) และ

ต้นทุนวตัถุดิบต่อหน่วย (CM) คือ 472.37 บาทและ 257.72 

บาท ตน้ทุนค่าโสหุ้ยต่อหน่วย (CMOH) 34.12 บาท ตน้ทุน

สินคา้คงคลงัต่อหน่วย (CI) 0.22 บาท และตน้ทุนสินคา้ขาดส่ง

ต่อหน่วย (CB) 7.857 บาท อตัราผลผลิตสินคา้สาํเร็จต่อชัว่โมง

ต่ อ ค น  ( PTT)  21. 42 ช้ิ น  กํา ลัง ก า ร ผ ลิ ต ท่ี ผ ลิ ต ไ ด้ข อ ง

47

วศิวกรรมสารธรรมศาสตร์ ปีท่ี 6 ฉบบัพิเศษ 2563



สายการผลิตเวลาปกติ (CPnS) และล่วงเวลา (CPoS) คือ 9,000 

และ 3,000 ช้ินต่อเดือน โดยกาํหนดให้จาํนวนสินคา้สําเร็จรูป

คงคลงัเร่ิมตน้ (I0) และสินคา้ขาดส่งเร่ิมตน้ (B0)  เท่ากบั 0 ช้ิน 

หลงัจากนั้นนาํค่าพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ในอนาคต 

ทั้งวิธีถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 เดือน วิธีการวิเคราะห์แนวโนม้โดย

วิธีถดถอยเชิงเส้น และค่าจากของทั้ ง 2 วิธีมากําหนดใน

ลกัษณะช่วงสูงสุด-ตํ่าสุด (สูงสุด (DUt) – ต ํ่าสุด (DLt)) ซ่ึงตวั

แบบการวางแผนการผลิตดว้ยโปรแกรมไมโครซอฟท์เอ็กซ์

เซล โซลเวอร์ จะคาํนวณเลือกค่าความตอ้งการท่ีอยู่ระหว่าง

ช่วงน้ี เป็นตวักาํหนดจาํนวนการวางแผนการผลิต ดงัตารางท่ี 

3 เพ่ือเป็นค่าพยากรณ์ไปใชใ้นการวางแผนการผลิต ผลท่ีได้

แสดงดงัตารางท่ี 4 เม่ือเปรียบเทียบกบัการวางแผนการผลิต

แบบเดิมในช่วงเดือนมกราคม ถึง มิถุนายน 2562 พบว่าการ

วางแผนจากค่าพยากรณ์แบบวิธีถัวเฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 เดือน 

สามารถสร้างผลกาํไรไดม้ากกว่าแบบเดิมถึงประมาณ 5 เท่า  

รองลงมา คือ วธีิถดถอยเชิงเส้น และวิธีพยากรณ์แบบช่วงจาก

ทั้ง 2 วธีิ ตามลาํดบั  

เม่ือเปรียบเทียบตวัแปรตดัสินใจจากการพยากรณ์ทั้งแบบ

ปัจจุบนัและการพยากรณ์แบบใหม่ทั้ง 3 วธีิ ท่ีเป็นค่านาํเขา้ของ

การวางแผนการผลิตพบว่าการวางแผนการผลิตด้วยค่า

พยากรณ์แบบใหม่ทั้ง 3 วิธี มีตน้ทุนการผลิตเวลาปกติลดลง

เฉล่ีย 1 ,910 ,968.32 บาท และไม่ปรากฏต้นทุนการผลิต

ล่วงเวลาเกิดข้ึน ซ่ึงต่างจากการวางแผนการผลิตแบบเดิมท่ีมี

ตน้ทุนการผลิตล่วงเวลา เท่ากบั 1,751,040 บาท อีกทั้งตน้ทุน

การจดัเก็บสินคา้ ค่าจา้งพนกังาน ของการพยากรณ์แบบใหม่

ทั้ง 3 วิธี มีค่าลดลง โดยเม่ือเทียบกบัการวางแผนการผลิตดว้ย

วิธีการพยากรณ์ดว้ยวิธีถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 กบัการวางแผนการ

ผลิตแบบเดิม พบว่าตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้ ค่าจา้งพนักงาน

ลดลง 84% และ 54% ตามลาํดบั แต่การพยากรณ์ด้วยวิธีถวั

เฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 เป็นวิธีการพยากรณ์เดียวท่ีทาํให้การผลิตเกิด

ต้นทุนสินค้าขาดส่งมูลค่า 102.14 บาท เกิดข้ึน เป็นสินค้า

สาํเร็จรูปจาํนวน 13 ช้ิน คิดเป็น 0.2% จากยอดขายจริง ณ เดือน

นั้น โดยสินคา้ขาดส่งในเดือนน้ี สามารถจดัส่งสินคา้ในรอบ

เดือนถดัไป ตามแผนการผลิตจากค่าพยากรณ์ไดโ้ดยไม่เกิด

ผลกระทบใดๆ 

แผนท่ีไดจ้ากการวางแผนแบบเดิมและการพยากรณ์แบบ

ใหม่ทั้ ง 3 วิธี สามารถแสดงผลรวมปริมาณการผลิตทั้ งเวลา

ปกติและล่วงเวลา ปริมาณการจดัเกบ็สินคา้ และปริมาณสินคา้

ขาดส่ง (ช้ิน) ระหวา่งเดือนมกราคมถึงมิถุนายน 2562 ดงัตาราง

ท่ี 5 พบวา่ปริมาณการผลิตเวลาปกติ และ ปริมาณจดัเกบ็สินคา้

ของพยากรณ์แบบใหม่ ทั้ ง 3 วิธี มีปริมาณน้อยกว่าการวาง

แผนการผลิตแบบเดิม ซ่ึงการพยากรณ์แบบใหม่ทั้ง 3 วิธีนั้น

ไม่พบปริมาณการผลิตล่วงเวลาทาํงานเกิดข้ึน ซ่ึงต่างจากการ

วางแผนการผลิตแบบเดิมท่ีมีจาํนวนการผลิต 6,000 ช้ิน 

4. สรุปการวจิัยและข้อเสนอแนะ

จากปัญหาการพยากรณ์ท่ีคลาดเคล่ือน และการวาง

แผนการผลิตท่ีไม่สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของ

ลูกคา้ไดข้องโรงงานกรณีศึกษา เม่ือนาํเทคนิคการพยากรณ์ทั้ง 

4 วิธี ไดแ้ก่ วิธีถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี วิธีการปรับเรียบแบบเอกซ์

โพเนนเชียลอยา่งง่าย วิธีการวิเคราะห์แนวโนม้โดยวิธีถดถอย

เชิงเส้น และวิธีการปรับเรียบแบบเอกซ์โพเนนเชียลซํ้ าสอง

คร้ังมาใชแ้ทนการพยากรณ์แบบเดิมท่ีอาศยัเพียงประสบการณ์

ของผูพ้ยากรณ์ในเบ้ืองตน้พบว่า วิธีถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 เดือน 

มีค่าความคลาดเคล่ือนตํ่าสุด โดยวดัจาก 3 ตัวช้ีวดั ได้แก่ 

ค่าเฉล่ียของความเบ่ียงเบนสัมบูรณ์ ค่าเฉล่ียความคลาดเคล่ือน

กําลังสอง และค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นต์ของความคาดเคล่ือน

สัมบูรณ์ หลงัจากนั้นนาํค่าพารามิเตอร์ท่ีดีท่ีสุดของแต่ละวิธีมา

พยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ใน 6 เดือนต่อมา ซ่ึงพบวา่วิธีการ

วิเคราะห์แนวโน้มโดยวิธีถดถอยเชิงเส้น มีค่าตวัช้ีวดัความ

คลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุด ซ่ึงแตกต่างจากการวิเคราะห์หาวิธี

พยากรณ์ท่ีเหมาะสมก่อนหน้า ดงันั้นจึงนาํค่าพยากรณ์ความ

ตอ้งการสินคา้ในอนาคตทั้ง 3 วิธี ไดแ้ก่ วิธีถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 

เดือน วิธีการวิเคราะห์แนวโนม้โดยวิธีถดถอยเชิงเส้น และค่า

จากของทั้ง 2 วิธีมากาํหนดในลกัษณะช่วงสูงสุด-ตํ่าสุดไปใช้

ในการวางแผนการผลิต โดยใชโ้ปรแกรมเชิงเส้นมาช่วยใน

การวางแผนกาํหนดวตัถุประสงค์คือ กาํไรสูงสุด และเม่ือ

เปรียบเทียบกบัการวางแผนการผลิตแบบเดิม พบว่าวิธีการ

ใหม่ทั้ง 3 วิธีมีผลกาํไรท่ีสูงกว่าการจดัการในปัจจุบนั โดยวิธี

ถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 เดือน เป็นวิธีท่ีมีผลกาํไรสูงสุด ซ่ึงสามารถ

ทาํกาํไรเพ่ิมข้ึนจาก 872,122.03 บาท เป็น 4,755,068.25 บาท 

หรือเพ่ิมข้ึน 445% 

โดยเกิดจาก การลดตน้ทุนการผลิตเวลาปกติลง 2,042,004.48 

บาท และตน้ทุนการผลิตล่วงเวลาลง 1,751,040 บาท คิดเป็น 

52.59% และ 45.1% ของตน้ทุนท่ีสามารถลดไดท้ั้งหมด 
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ตารางที่ 3 ค่าพยากรณ์วธีิถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 เดือน วธีิถดถอยเชิงเส้น และวธีิแบบช่วงระหวา่งมกราคมถึงมิถุนายน 
 

วธีิการพยากรณ์ ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. 

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

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

วธีิแบบช่วง สูงสุด (DUt) – ตํา่สุด (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) จากวธีิถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 เดือน 

วธีิถดถอยเชิงเส้น และวธีิแบบช่วงจากทั้ง 2 วธีิ 
 

สมการเป้าหมาย การวางแผนการ

ผลติแบบเดมิ 

การวางแผนการผลติรูปแบบใหม่ 

 วธีิถัวเฉลีย่เคล่ือนที ่

4 เดือน  

 วธีิถดถอยเชิงเส้น   ค่าพยากรณ์แบบช่วงจาก

ทั้ง 2 วธีิ  

รายได้ 14,367,605.92  14,367,503.77 14,367,605.92  14,367,605.92  

ต้นทุนการผลติเวลา

ปกต ิ

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

ต้นทุนการผลติล่วงเวลา 1,751,040  0 0 0 

ต้นทุนการจัดเกบ็สินค้า 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 

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

 

ตารางที่ 5 เปรียบเทียบผลรวมปริมาณการวางแผนการผลิตแบบเดิมและการวางแผนการผลิตแบบใหม่ (ช้ิน) ระหวา่งเดือน

มกราคมถึงมิถุนายน จากวธีิถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี 4 เดือน วธีิถดถอยเชิงเส้น และวธีิแบบช่วงจากทั้ง 2 วิธี 
 

สมการเป้าหมาย การวางแผนการ 

ผลติแบบเดมิ 

การพยากรณ์รูปแบบใหม่ 

วธีิถัวเฉลีย่เคล่ือนที ่4 

เดือน 

วธีิถดถอยเชิง

เส้น 

ค่าพยากรณ์แบบช่วงจาก

ทั้ง 2 วธีิ 

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

ปริมาณการผลติล่วงเวลา 6,000 - - - 

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

ปริมาณสินค้าขาดส่ง - 13 - - 
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การศึกษาการพยากรณ์ การวางแผนการผลิต และการ

วางแผนความตอ้งการวสัดุ ของผลิตภณัฑก์รณีศึกษา ควรมี

การเพ่ิม ค่าผลิตดีของการผลิต (Production Yield) สาํหรับการ

พยากรณ์ การวางแผนการผลิต และค่าผลิตภาพวสัดุ (Raw 

Material Yield) สาํหรับการวางแผนความตอ้งการวสัดุ เพ่ือ

เพ่ิมความแม่นยาํในการคาํนวณ และไดป้ริมาณผลลพัธ์ 

(Output) ท่ีเหมาะสม   
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